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La investigacion tiene como principal objetivo determinar de qué manera la 
implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer para incrementar la 
productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. Se determinó el título de la investigacion, el 
enfoque internacional, nacional, la realidad problemática, los antecedentes, la teoría 
relacionada, se analizó el pareto a través de juicio de experto la cual diagnosticó tres 
causas: falta de estandarización de los tiempos de proceso, falta de procedimiento de 
manufactura adecuada y por ultimo demasiado reproceso de costura, también se planteó 
los problemas, los objetivos y las hipótesis. 
La investigacion es de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, diseño de investigación pre 
experimental, las variables de Operacionalización, la población y la muestra que es de 
ocho semanas antes y ocho semanas después, los datos de la microempresa como también 
el proceso de producto, la ubicación de la microempresa, la línea de producción se 
detallaron las maquinarias, se realizaron los diversos diagramas, se realizó el árbol de 
problema que sirvió para detectar la causa raíz del problema y realizar el plan de acción.  
Palabra clave: Estudio de trabajo, optimización de recurso, nivel de cumplimiento, 
productividad, tiempo estándar. 
Por otro lado se obtuvieron los resultados de la situación actual que fue: el tiempo estándar 
antes fue de 91.22 minutos, la eficiencia antes fue de  65.45%, la eficacia antes fue de 
58.13%, la productividad antes fue de 38.29%, después de la implementación del estudio 
de trabajo se obtuvieron los datos en: tiempo estándar después es de 53.03 minutos, la 
eficiencia después es de 80.89%, la eficacia después es de 75.69% y la productividad 
después es de 61.29% con un incremento de 41.66%. Ahora se puede determinar que un 
operario puede producir 9 prendas por día y por hora 1.125, además se realizó una 
evaluación financiera con el costo beneficio de S/2.59 lo que resulto muy beneficioso para 
la empresa la implementación del estudio de trabajo. 
Se concluye con los resultados descriptivos y estadísticos con una fiabilidad de correlación 
de Pearson de 1, la prueba de normalidad se usó el estadígrafo Shapiro – Wilk por ser la 
muestra de 8 semanas antes y después, la cual también resulto ser paramétrico y se usó el 





The main objective of the research is to determine how to implement the study of the work 
in the sewing line of blazer to increase productivity, Group Saldaña in Ate, 2019. The title 
of the research was determined, the international, national approach, the problematic 
reality, the antecedents, the related theory, pareto was analyzed through expert judgment 
which diagnosed three causes: lack of standardization of process times, lack of proper 
manufacturing procedure and finally too much sewing rework, also the problems, the 
objectives and the hypotheses were raised.  
The research is of applied type, of quantitative approach, pre-experimental research 
design, Operationalization variables, population and sample that is of eight weeks before 
and eight weeks later, the data of the microenterprise as well as the product process, the 
location of the microenterprise, the production line, the machines were detailed, the 
various diagrams were made, the problem tree was made, which served to detect the root 
cause of the problem and make the action plan.  
On the other hand, the results of the current situation were obtained: the standard time 
before was 91.22 minutes, the efficiency before was 65.45%, the efficiency before was 
58.13%, the productivity before was 38.29%, after the implementation of the work study 
data were obtained in: standard time after is 53.03 minutes, efficiency after is 80.89%, 
efficiency after is 75.69% and productivity after is 61.29% with an increase of 41.66%. 
Now it can be determined that an operator can produce 9 garments per day and per hour 
1,125, in addition a financial evaluation was carried out with the cost benefit of S / 2.59, 
which was very beneficial for the company to implement the work study.  
We conclude with the descriptive and statistical results with a Pearson correlation 
reliability of 1, the normality test was used the Shapiro - Wilk statistic because it was the 
sample of 8 weeks before and after, which also turned out to be parametric and the 
statistician T student.  





























1.1. Realidad problemática 
 
Las empresas de confección textil generan un gran número de empleos y de divisas 
contribuyendo al desarrollo de la sociedad y la nación. Estas empresas tienen que estar en 
un continuo cambio de innovación tecnológica y a la vanguardia de la moda siendo 
también productivas ante un mercado internacional muy fuerte.   
Enfoque Internacional 
Según el portal, statista.com (2015), en su publicación ―China es el principal país 
productor y exportador textil en el planeta. Esto se debe al rápido crecimiento de esa 
nación durante las dos  últimas, la manufactura China textil se está convirtiendo en uno de 
los pilares primordiales de la economía de ese país. Prendas, complementos para ropa, hilo 
textil y artículos textiles son algunos de los principales bienes exportados desde China. En 
2014, las exportaciones textiles de China se valorizan en más de 110.000 millones de 
dólares americanos, cifra que representa al 35,6% de la cifra del mercado mundial. 
Algunas de las competitivas ventajas que ofrece el país a la industria de la producción 
textil son el costo bajo y el regular labor, los mínimos obstáculos comerciales y la 
disponibilidad de provisión de los materiales. Con respecto al suministro de material, por 
ejemplo, China genero cerca de 90.000 millones de metros de tela en el 2014, y 6,5 
toneladas métricas de algodón durante los años 2014/2015.  
La Unión Europea, representa casi el total del 24% de la cuota de mercado global y tiene 
un valor de mercado de 75.000 millones de dólares americanos, es la segunda región 
exportadora textil más grande del planeta. Italia, Alemania, España, Francia y los Países 
Bajos son los principales países de la manufactura textil en la Unión Europea. En el año 
2014 había más de 170.000 empresas de producción textiles y de ropa en la Unión 
Europea; alrededor del 70% de esas empresas eran de confección de prenda, el 30% eran 
empresas de productos textiles, y las empresas de fibra sintética representaron un mínimo 
del uno%.  
La India también está entre los principales productores textiles del planeta; en el año 2014, 
su mercado estaba valorado en 18.000 millones de dólares americanos. La India también es 
uno de los principales países productores de algodón. Entre los años 2014/2015, la 
producción de algodón en la India fue de aproximadamente de 6,4 millones de toneladas 








Según gestión (2018), menciona ―Las exportaciones del Perú en textiles y confecciones 
sumarán los US$ 1,350 millones al finalizar el 2018, registrando un aumento de alrededor 
de un 6% con respecto al 2017, destino el banco Scotiabank.  
Este resultado estaría sustentado tanto por el aumento del volumen exportado, como por el 
índice mayor de los precios promedios de exportación, comentó el analista del 
Departamento de Estudios Económicos del banco, Carlos Asmat.  
Además la proyección incluye el monto de exportación llegando en el primer bimestre del 
año, el cual alcanzo a US$ 202 millones, 10% más respecto al mismo periodo del 2017, 
resultado explicado debido a los niveles mínimos de exportación alcanzados en los 




Ilustración N° 2: Exportaciones de textiles y confecciones (millones de dólares) 
Fuente: https://gestion.pe/economia/exportacion-peruana-confecciones-creceria-2018-6-
scotiabank-231131. 
Enfoque Sectorial  
Según ComexPerú (2018), en su publicación el repunte de las exportaciones textiles 
menciona que ―En el periodo enero-agosto de 2018, nuestras exportaciones del rubro textil 
y confecciones llegaron al valor de US$ 921 millones, un 12.7% más que en el mismo 
periodo de 2017. Los destinos principales fueron EE.UU. (48.3% del total), China (6%), 
Brasil (4.5%), Chile (4.2%) y Colombia (4.1%). Las ventas a EE.UU. llegaron de US$ 408 
millones de enero hasta agosto del 2017 a US$ 445 millones en el mismo periodo de 2018, 
lo que significó un incremento del 8.9%; y en el caso de China, el segundo lugar de destino 
más importante, pasaron de US$ 35.7 millones a US$ 55.4 millones, lo que significó una 
variación del 52.8%. 
Los resultado positivo de enero hasta agosto fue impulsado, en primer lugar, por los envíos 
de pelo fino de alpaca o llama (+49%), t-shirts de algodón (+32.8%) y t-shirts de algodón 









La microempresa se inició como un proyecto de trabajo que se realizaba en las actividades 
académicas de la Universidad Cesar Vallejo, el nombre comercial que tiene es Grupo 
Saldaña con domicilio en: Asociación de vivienda santa maría de san juan de Pariachi Mz. 
―B‖ Lot. ―1‖ Ate. 
La organización se inició en la fecha de 14 de julio del 2015 y es considerada una 
microempresa, pero con la visión de llegar ser una gran empresa. Se encuentra en el rubro 
de confecciones de costura, se tiene dificultades de producción con subidas y bajadas pero 
con la perseverancia de salir adelante, la vida académica está contribuyendo de gran 
manera al crecimiento de la empresa y a una futura expansión comercial. 
La microempresa tiene en la área de producción un total de siete máquinas industriales de 
costura ligera para tejido punto y plano las cuales son: tres máquinas industriales 
remalladoras melliseras mecánicas de marca yamato, brother y pegasus, tres máquinas 
industriales rectas, dos de ellas de marca pfaff automáticas una de marca brother mecánica 




En la línea de producción trabajan tres costureros y una manual encargada de la línea de 
costura, la producción empieza con el habilitado de la mercadería que lo traen nuestros 
proveedores en fardos y que estas ya están cortadas. Se confeccionan de acuerdo al 
prototipo, los costureros no tienen un método adecuado de proceso de las operaciones 
generando composturas y prolongando los tiempos en su confección esto genera tiempos 
muertos ocasionando demora en la entrega de los productos al cliente y sobre todo el sobre 
costo de la prenda que trae pérdidas económicas para la microempresa. 
El problema actual de la microempresa Grupo Saldaña es la falta de estandarización de los 
tiempos de producción para poder saber la capacidad real de producción, la falta de 
método en el proceso que evite los tiempos muertos que ocasionan la baja productividad, 
la falta de método correcto en el proceso de costura de blazer que eviten generar 
reprocesos de confección, la baja calidad en sus producto final, que es rechazado por la 
auditora de la empresa de la cual se realiza el servicio de confección. El rechazo es de un 
20% de toda la producción, se  reprocesa las prenda con una demora de un promedio de 
dos horas por día con un costo de S/.6 soles c/u, generando una baja rentabilidad a la 
microempresa como también el malestar a los clientes por la devolución de los productos 
no conformes con un 14.66% , la demora en el despacho fuera de la fecha de entrega con 
un17.33% esto se debe a que no se tiene el conocimiento de capacidad de producción, ya 
que no, se cuenta con el tiempo estándar de la fabricación de la prenda, la inexperiencia 
del personal, la falta de seguimiento en el proceso del producto, la mala distribución de las 
maquinarias sin ninguna línea de producción establecida, la pésima iluminación del 
ambiente de trabajo, las paradas constante de las maquinas por la falta de mantenimiento 
preventivo que son de 30 a 40 minutos diarios y la falta de insumos. 
Como se muestra en la siguiente tabla la cantidad en porcentaje de reprocesos de blazer, el 
retaso de la confección de blazer que aún se encuentra en línea todo esto genera un 
incumplimiento de entrega de mercadería a los clientes. 
Tabla N° 1: Demora de entregas. 
Descripción Noviembre Diciembre Enero 
Producción de blazer buenas 20 60 90 
Blazer reprocesadas 6 17 21 
Confección retrasada 7 20 22 
Total de blazer entregados 33 97 133 
Demora de entrega de blazer 18% 18% 16% 




Conociendo esta realidad problemática que aqueja a la microempresa se decide analizar y 
diagnosticar cuál de las herramientas de ingeniería pueda resolver la mayor parte de estos 
problemas ya que la microempresa no cuenta con ningún método que le permita ser más 
óptima y competitiva en el mercado. Durante el desarrollo de la investigación se pudo 
apreciar herramientas como es el estudio de trabajo que permita resolver en gran medida y 
que conlleve a ponerlo a prueba. 
Consistencia descriptiva 
 
 Falta de procedimiento de manufactura adecuada: esto se debe a que no se tiene un 
adecuado método de proceso que permita elaborar el producto de manera más eficiente 
y teniendo en cuenta la calidad ya que por un mal procedimiento genera mucho 
reprocesos en la confección de los blazer. 
 Falta de estandarización de los tiempos de proceso: la microempresa no cuenta con 
ninguna herramienta de ingeniería más aun no tiene establecidos los tiempos estándar 
de la producción esto ocasiona que no se tenga el control exacto de cada actividad. 
 Demasiados reprocesos de costura: Los reprocesos en costura generan sobre costos a 
la microempresa y demoras de despacho, además las prendas se malogran cuando se 
confeccionan nuevamente. 
 Falta de verificación en el control del producto terminado: los rechazos de auditoria 
son a un 40% en productos terminados esto generando sobre costos a la microempresa. 
 No existe capacitación al personal: en el mercado laboral hay mucha gente inexperta 
en el tema de costura lo que resulta más costoso enseñarles el manejo de la máquina de 
costura y el modo de trabajar con las piezas de la confección del blazer. 
 Falta de incentivos al personal: la no permanencia de los costureros ocasiona también 
un grave problema porque se tiene que instruir al nuevo personal que se recibe 
generando la baja productividad y mala calidad. 
 Falta de fluorescentes de buena potencia: la poca iluminación que cuenta la 
microempresa ocasiona que el operario no pueda confeccionar bien en determinadas 
operaciones generando composturas y retrasos en el proceso. 
 No hay buena limpieza y orden: La falta de una adecuada limpieza en general está 
ocasionando manchas de aceite y polvo en las prendas, el desorden de las sillas y mesas 




 Falta de repuestos críticos en stock: La falta de repuesto ocasiona que la maquina este 
parada todo el día hasta conseguir el repuesto adecuado para su funcionamiento. 
 Falta de mantenimiento preventivo: la falta de mantenimiento de las maquinas 
ocasiona que el tejido de costura salgue deformada, puntada saltada continuamente, 
derrame de aceite, roturas de aguja. 
 Falta de un plan para el abastecimiento de materiales: El limitado abastecimiento de 
materiales genera en muchas ocasiones que no se llegue a terminar la producción de la 
semana. 
 Falta de un plan de compras de buenos materiales: A falta de esto se llega a comprar 
materiales de pésima calidad como ejemplo hilos con nudos (peluchados), agujas que se 
quiebran rápido, telas descoloridas. 
 
Se realizó el pareto con la evaluación y ponderación con los expertos de confección las 
cuales dieron como resultado el análisis de 3 causas que son parte de la raíz del problema 
las cuales son: 
 
 Falta de estandarización de los tiempos de proceso. 
 Falta de procedimiento de manufactura adecuada. 
 Demasiados reprocesos de costura. 
 
En el análisis del diagrama del pareto (Anexo N°2: Diagrama de Pareto para determinar la 
gravedad del problema), se puede ver que el 75% de la causa de la baja productividad en la 
línea de costura de blazer son tres causas la que predominan más pero la que difiere más en 
porcentaje es la falta de estandarización de los tiempos de proceso con un 32% se pude 
decir que no se tiene el conocimiento exacto de la capacidad de la producción en la 
empresa y esto genera la demora en el despacho a los clientes, además la falta de 
procedimiento de manufactura adecuada el no tener un buen método de trabajo lleva a que 






Tabla N° 2: Tabla de Pareto con ponderación de juicio de experto. 
Implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer para incrementar la productividad, Grupo 
Saldaña en Ate, 2019 














80-20 Gerente Encargado Operario 
Falta de estandarización de los tiempos de proceso. A 10 10 10 10 100 32% 32% 80% 
Falta de procedimiento de manufactura adecuada. A 10 10 9 9,67 93,51 30% 61% 80% 
Demasiados reprocesos de costura. A 7 7 6 6,67 44,49 14% 75% 80% 
Falta de verificación de control en el producto terminado. B 5 4 4 4,33 18,75 6% 81% 80% 
Falta de repuesto crítico en stock. B 4 4 4 4 16 5% 86% 80% 
Falta de mantenimiento preventivo. B 4 4 3 3,67 13,47 4% 90% 80% 
No hay capacitación al personal. B 3 3 3 3 9 3% 93% 80% 
No hay incentivos al personal C 3 3 2 2,67 7,13 2% 96% 80% 
Falta de un plan para el abastecimiento de materiales. C 3 2 2 2,33 5,43 2% 97% 80% 
Falta de un plan de compras de buenos materiales. C 2 2 2 2 4 1% 99% 80% 
No hay buena limpieza y orden. C 2 2 1 1,67 2,79 1% 99% 80% 
Falta de fluorescentes de buena potencia. C 1 1 2 1,33 1,77 1% 100% 80% 
Total 316,34 100%     








1.2. Trabajos Previos 
 
1.2.1. Antecedentes nacionales de productividad 
 
Para Collao y Rivera (2018), mencionan en su tesis ―Mejora de la productividad mediante 
la aplicación de herramientas de ingeniería de métodos en un taller mecánica automotriz‖. 
La tesis tiene como objetivo realizar mejoras basado en estudio de tiempos en las 
operaciones que permita incrementar la productividad en el área de servicio y almacén. El 
trabajo de investigación se realiza a partir de detectar el problema principal en la 
productividad en la área de operaciones que tiene la empresa automotriz Ssangyong. La 
metodología utilizada por el autor para poder dar solución al problema es la aplicación del 
estudio de métodos para poder reducir los tiempos improductivos y aumentar la 
productividad. Las mejoras implementadas en el área de taller se confirman en resultados 
estadísticos que al ser Zc < -1.65, entonces se rechaza Ho; es decir con un nivel de 
significancia del 5% existe suficiente evidencia estadística para poder afirmar que la 
capacidad de atención en agosto fue mayor al mes de mayo, demostrándose en los 
resultados el aumento de 5 a 7 vehículos diarios, favoreciendo los despachos de entrega y 
la rentabilidad de la empresa (p. 137). 
Para Ponce (2017), en su tesis ―la productividad en la fabricación de aditivos para una 
unidad concretera en lima‖. Tiene como objetivo aumentar la productividad a través de la 
implementación del sistema de enfriamiento forzado. La investigación se realizó a partir de 
identificar el cuello de botella en la etapa de enfriamiento donde se tenía demoras. Para el 
desarrollo de la investigación el autor realizo toma de tiempos llegando a calcular un 
tiempo de 270 min todas las etapas de producción la cual a partir de ello busco optimizar el 
tiempo para incrementar la productividad. Como resultados el autor logro reducir 30 min 
menos haciendo que mejorara en un 16 % en la etapa de enfriamiento y lo cual construye 
también con un 11.1 % en aumentar la productividad de fabricación (p. 77).  
 
Para Coronel (2017), menciona en su tesis ―Diseño de la cadena de valor para incrementar 
la productividad en la confección de prendas de vestir de la asociación de productores 
agropecuarios de alpaca‖ La tesis tiene como objetivo poder diseñar una cadena de valor 
que permita incrementar la rentabilidad en confecciones de prenda. El autor determina que 
la razón o problemática para la investigación es ver como el modelo de la cadena de valor 




investigación mediante encuestas a los textileros de la comunidad de José Carlos. 
Llegando a concluir que La Asociación de Productores de Alpaca tiene como fortaleza 
principal, que su proceso de teñido es 100% ecológico y su mayor debilidad es la ausencia 
de tecnología textil. Los puntos críticos, emergentes a mejorar son: mano de obra, métodos 
y sistemas de medición. El beneficio – costo de la cadena de valor propuesta para la 
asociación será de 1.61, es decir un valor mayor a 1; con lo cual se aprueba la propuesta de 
Valor y su TIR (tasa interna de retorno es del 57%), su VAN (Valor Actual Neto) 
216,649.88 (p. 239).  
 
Según Odar (2014), menciona que en su tesis ―Mejora de la productividad en la empresa 
vivar SAC.‖ Tiene como objetivo mejorar la Productividad con la finalidad de dar solución 
a los inconvenientes encontrados y corregirlos o en todo de los casos reducir en su 
mayoría. Analizo los productos y busco la información en cuanto a la oferta y demanda 
para diagnosticar la situación actual de la empresa tales como la fuerza laboral, así como 
también los indicadores de producción actuales para realizar la mejora y así evaluarlos. 
Para la planificación de la producción utilizo la planeación agregada que consistió en 
tomar datos de la producción durante el mes de diciembre del 2012 durante un periodo de 
19 días laborables contando con diez trabajadores en jornada de 7 horas diarias y así 
mismo trabajo con la demanda diaria de chifles de 34 gr. Con la propuesta, la 
productividad en la empresa VIVAR SAC alcanzo los resultados esperados, ya que se 
logró conseguir un aumento de la productividad de 4% en cuanto a recursos materiales, 
11% en cuanto a mano de obra, 16% en cuanto recursos financieros, y 7% en utilización.  
(p. 110).  
 
Por otra parte Arana (2014), dice en su tesis ―Mejora de productividad en el área de 
producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje.‖ Tiene 
como objetivo mejorar la productividad en el área de producción de la línea de carteras. 
Analizo los problemas más comunes que tenía la empresa en principio tales como materia 
de calidad, reducir costos, tiempos de entrega, tiempo preparación, minimizar accidentes, 
desperdicios y espacios de trabajo. Para la situación de la empresa utilizo la herramienta de 
la mejora continua, el ciclo PHVA que es la gestión basada en procesos para superar los 
problemas dentro de la organización. Aplicado esta herramienta de la metodología del 




calculado al inicio del proyecto, que generaría un ahorro mensual, expresado en S/. 10 mil 
soles, siendo una metodología de mejora constante. (p. 266). 
 
1.2.2. Antecedentes internacionales de productividad 
 
Según Lau (2017), en su tesis titulada ―Eficiencia y productividad del sistema hospitalario 
en Panamá‖. Tiene como objetivo principal saber medir los niveles de eficiencia y 
productividad de los hospitales que constituyen el sistema sanitario público de la republica 
de panamá. Como análisis al problema tiene a la organización del sistema de salud de 
panamá en la que se conforman dos instituciones públicas que actúan como pilares básicos 
para la comparativa entre la situación panameño y otros países. Para el desarrollo del 
método el autor opto para la medida adecuada de la eficiencia las aproximaciones 
paramétricas y no paramétricas y a partir de eso las aproximaciones darán un enfoque 
mixto. Y a partir de lo cual los resultados obtenidos han puesto en manifiesto la eficiencia 
como del tamaño del hospital y la complejidad de tareas desempeñadas en el mismo y 
deficiencia de gestión de fondos (p. 210). 
 
Según Álvarez, Freire y Gutiérrez (2017), Mencionan en su tesis ―Capacitación y su 
impacto en la productividad laboral de las empresas chilenas‖. Tiene como objetivo poder 
evaluar el resultado de la capacitación en la productividad laboral de las organizaciones. 
Para ello considero una muestra de 8.084 empresas chilenas formales que posee inicio de 
actividades de forma independiente y que tengan RUT. Para ello utilizo la cuarta encuesta 
longitudinal a las empresas publicadas en el año 2017 con datos del año 2015 por el 
ministerio de economía, fomento y turismo. Como resultado la capacitación no tendría un 
efecto significativo sobre la productividad laboral de las empresas chilenas, lo que 
presentaría una discordia con las literaturas revisadas, donde se esperaba que la 
capacitación tuviese efecto positivo y significativo en la productividad laboral (p. 40). 
 
Como menciona Vázquez (2016), dice en su tesis ―Propuesta para incrementar la 
productividad en empresas del área metropolitana en función del clima organizacional.‖ 
Tiene como objetivo brindar lineamientos para que en las empresas mejoren los climas 
organizacionales, para contribuir al mejoramiento de la productividad de las mismas y del 
propio país. La productividad de los factores de una economía se determina en base al uso 




tecnologías de la información y comunicación, maquinaria y recursos humanos. Para la 
investigación sobre el clima laboral realizo un cuestionario con 46 ítems con pregunta 
acerca de clima organizacional dentro de las empresas donde laboran trabajadores en el 
área metropolitana de México dicho cuestionario fue aplicado a 150 trabajadores de forma 
aleatoria con cuestionario en línea. En la culminación de la investigación se obtuvo de 
manera positiva, lo cual recorrió un análisis de lo que pasa productivamente en el país y se 
estableció que la productividad depende directamente del clima organizacional como una 
de las principales causas de la baja productividad y confirmo que en efecto que la 
percepción del ambiente laboral afecta anímicamente ya que somos seres emocionales y no 
podemos negar a la condición humana.  (p. 159). 
 
Para Cabezas (2014), en su tesis ―Gestión de procesos para mejorar la productividad de la 
línea de productos para exhibición en la empresa instruequipos Cia.‖ Tiene como objetivo 
analizar los procesos para mejorar la productividad teniendo como problemática existente 
en la empresa la disminución de ventas de sus productos, además de la pérdida de 
competitividad en mercado nacional. Para el desarrollo del problema el autor utilizo la 
metodología dominado proyecto de investigación aplicada (I) lo cual su finalidad es 
solucionar el problema de manera efectiva aplicando alternativas nuevas y viables. Como 
resultado se concluye que la fabricación de sus productos se utilizan ocho procesos y 
donde muchos de estos procesos presentan problemas o cuellos de botella los mismos que 
ocasionan que el flujo de materiales sea inadecuado, y la producción diaria es de 2 
unidades y con la propuesta se estima que se consiguiera 3 unidades y así incrementando la 
productividad. (p. 231). 
 
Para Currillo (2014), menciona en su tesis ―Análisis y propuesta de mejoramiento de la 
productividad de la fábrica artesanal de hornos industriales focapa.‖ Tiene como objetivo 
realizar una propuesta de mejora a la productividad en la fábrica. Al realizar el análisis en 
la empresa se encontró que en cuanto a la fabricación de los productos hay diferentes 
problemas tales como poca organización de trabajo, falta de comunicación interna, 
supervisión, demora en entregas de productos, falta de calidad. El autor realizo la 
observación directa de en la planta de producción y mediante ello utilizo el método 
continuo, donde el autor dejo correr el cronometro mientras duraba el estudio para 
observar cada punto terminal de cada operación, y a partir de esto llevo a realizar el 




concluir que el programa planteado seria funcional, ya que en ejemplo la productividad, 
señalización, capacitación entre otros temas propuestos son elementos que faltan a la 
planta de producción de la empresa y se tiene que tomar en cuenta ya que esto ayudaría en 
realizar cambios significativos y resultados beneficiosos. (p. 186). 
 
Articulo 
MYRONENKO, Yana. Productivity – measurement and improvement. (Tesis maestría). 
Stockholm: Department of Real Estate and Construction Management. 2012. 
The aim is to analyze staff productivity and enterprise development proposals for planning 
to increase its productivity. 
Productivity is one of the keys to financial success of the enterprise. At the same time one 
of the key performance indicators2 of the Enterprise produced per unit of labor input, the 
ratio of the results to the labor costs incurred. 
The New Prоductivity Parаdigm suggеsts methоds that are effесtive in imprоving 
productіvity in a fіrm. Bоth the Six Sіgma quаlity progrаms sоme оther prаctical ways to 
іmprove prоductivity and quаlity in the glоbal firm. 
- Due to the reserves to reduce complexity - namely, the introduction of new technologies, 
automation and modernization of production, etc. 
- From the reserves to improve the use of working time – the organization of labor and 
production management, improve the structure of the enterprise. 
- By improving the structure of the staff. 
A. Salaam, H & B. How, S & Ab. Rashid, Mohd Fadzil Faisae. (2012). Productivity 
improvement using industrial engineering tools. Materials Science and Engineering 
Conference Series. 36. 2006.  
Minimizing the number of defects is important to any company since it influence their 
outputs and profits. The aim of this paper is to study the implementation of industrial 
engineering tools in a manufacturing recycle paper box company. This study starts with 
reading the standard operation procedures and analyzing the process flow to get the whole 
idea on how to manufacture paper box. At the same time, observations at the production 




defect data from each station were collected and have been analyzed using Pareto Chart. 
From the chart, it is found that glue workstation shows the highest number of defects. 
Based on observation at the glue workstation, the existing method used to glue the box was 
inappropriate because the operator used a lot of glue. Then, by using cause and effect 
diagram, the root cause of the problem was identified and solutions to overcome the 
problem were proposed. There are three suggestions proposed to overcome this problem. 
Cost reduction for each solution was calculated and the best solution is using three hair 
drier to dry the sticky glue which produce only. 
BERGSTROM, fredrick. PALMKVIST, niklas. An analysis to increase the productivity of 
a surface mounting line (master thesis report in production engineering). gothenburg: 
chalmers university of technology. 2014. 
 
This report has tried to raise and solve the problems that exists in the SMT line at Aros 
Electronics. The problems derive mostly from the lack of standardization and the lack of 
measurements. In order to have standardized work methods, the sta. 
This report has tried to raise and solve the problems that exists in the SMT line at Aros 
Electronics. The problems derive mostly from the lack of standardization and the lack of 
measurements. In order to have standardized work methods, the stang needs to be the same 
in both shift teams. For the SMT department to reach its full potential, it is important that 
the rest of the organization also start working with standardization. If the standardized 
work division and worksheets are used, it should be possible to reduce the changeover 
from an average of 3.5 hours, to 11 minutes; this reduction of changeover time would 
increase the productivity by 47 %. If the operators also would have the breaks in shifts, an 
additional 37 % could be added, leading to a total production increase of 84 %. However, 
the production increase is only possible if there is a viable production plan and the needed 
components are available. The new distribution of production time after After the 
standardization changes, the largest losses remaining are, other stops and changeover. The 
other stops depends on the productive time, therefore, they increase as the productive time 
does. The remaining part of changeovers, derive mostly from ramp. 
Jaffrey. (2015). Improvement of productivity in low volume production industry layout by 
using witness simulation software. Malaysia: Faculty of Mechanical Engineering, 




In clonclusion a new design has been designated by reorganizing the design, which is 
bringing the buffer closer to The filling and stamping machine. By simulating design 
through the use of software, the efficiency of the The machine increases, productivity also 
increases. The result obtained shows an improvement, which is a reduction of 2.84% and 
1.08% in the idle time of the filling and stamping machine and expiration date Printing 
machine respectively. Increase labor efficiency and this is done by reducing the distance. 
between machines. A total of 10.68% of changes in work efficiency is calculated. 
Last but not least, in term of productivity, the original layout produces 216 units per hour 
while the newly improved layout could produce 224 units per hour. The knowledge of 
manufacturing system can be used to improve the system of a factory to get a better 
performance and consequently increase productivity and reduces waste to get more profit. 
1.2.3. Antecedentes nacionales de estudio de trabajo 
 
Para Ruiz (2016), en su tesis ―Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado de 
tolva para mejorar la productividad de la empresa agro semillas Don Benjamín E.I.R.L‖. 
Tiene como objetivo mejorar la productividad en el área de producción. Teniendo como 
problema a desarrollar por el autor, viene a ser los procesos de llenado de tolvas el cual es 
un proceso de acondicionamiento donde se realiza manualmente llenado en los hombros y 
vaciado de los sacos a la tolva. Para el desarrollo de la investigación el autor realizo toma 
de tiempos con cronómetro para estandarizar el tiempo con la propuesta de mejora de 
trabajo y mejorar los procesos. Como resultados el autor consiguió la distribución del 
almacén en una distancia promedio en recorrido por saco de 39.26 m, siendo actualmente 
48.76 m. y con la mejora de método de trabajo se logra incrementar 48.93% el volumen 
libre en el almacén por hora utilizada, 1.05% la productividad de la materia prima, 7.41% 
la productividad de la energía, 25.53%, la productividad de la mano de obra y un 
incremento de 1.90% en la productividad total del área de producción (p. 222). 
 
Según García (2016), menciona en su tesis titulada ―Planificación de mejora de métodos 
de trabajo en la eficiencia de las operaciones en el área de producción de una empresa 
esparraguera‖. Tiene como objetivo diseñar e implementar una mejora de métodos de 
trabajo en el área de producción de la organización teniendo como problema el proceso 
ineficaz o lento en el área de lavado de los espárragos lo cual hace cuando haya mucha 




entrega. Para el desarrollo del trabajo el autor utilizo el estudio de tiempos en la cual 
determino 14 observaciones por dos veces al día en el área de recepción, llegando a los 
resultados obtuvo una reducción de tiempo de 6.59 minutos haciendo que el tiempo 
estándar llegue a 25.26 de lo que era 31.85 minutos teniendo una eficiencia de 79.5 % (p. 
132). 
Para Adauto (2015), describe en su tesis ―Análisis y rediseño del método del trabajo para 
el incremento de la productividad en el proceso de mantenimiento de pallets de una planta 
industrial‖. Tiene como objetivo realizar mejoras en distribución de plantas y 
herramientas, mano de obra y condición de trabajo. El problema surge a partir de realizar 
que la organización sea más rentable y sostenible buscando hacer que la gestión de pallets 
optimice tiempos y recursos en general, para el desarrollo de la investigación el autor se 
basó en el ciclo de Deming, y el estudio de trabajo, teniendo como resultado después de 
análisis y rediseño del proceso realizado logró incrementar la productividad de 
mantenimiento de pallets Tipo I en 227% (de 88 a 288 pallets tipo I reparadas por turno) y 
pallets tipo II en 130% (de 88 a 202 pallets tipo II reparadas por turno), con una inversión 
de S/. 11,673.50 (Once mil seiscientos setenta y tres nuevos soles con cincuenta) (p. 169). 
 
Según Díaz del Olmo (2018), en su tesis ―Diagnóstico, diseño, y estrategia de 
implementación de propuesta de mejora para el proceso de reparación de carrocerías y 
pintura en un taller automotriz.‖ Tiene como objetivo mejorar la productividad reduciendo 
tiempos muertos en el desarrollo de las actividades. Y de acuerdo a la problemática 
planteada por el autor menciona que al realizar una encuesta de satisfacción al cliente 
presenta una gran cantidad de reclamos y por ello busca mejorarlo. Para el desarrollo de la 
investigación realizo la propuesta de mejora diseñando un plan 5s para eliminación de 
desperdicios y un estudio bimanual para las tareas de reparación y pintado. Llegando como 
resultado después del estudio, que se redujo en 40% de tiempo de espera y 25% tiempo de 
proceso con ello, lograr reducir los tiempos de proceso y agilizar la producción, 
obteniendo un aumento del 10,98% en el número de órdenes de trabajo (vehículos 
reparados al mes), lo cual representa un beneficio adicional de S/. 11 405 en promedio 
durante el tiempo del proyecto (p. 101).  
 
Para Ramírez (2016), menciona en su tesis ―Estudio de factores de productividad enfocado 
en la mejora de la producción en obras de edificación.‖ Tiene como objetivo mejorar la 




problemática en la que trabaja el autor es que las empresas del sector construcción abunda 
en la competencia y por ello se requiere ser eficientes en los costos de operación, 
materiales y mano de obra. Para el desarrollo de la investigación lo realizo en una obra de 
oficinas durante dos meses en el año 2013 lo cual recolecto las especificaciones, planos, 
mitrados y otros para facilitar los factores de productividad dando así como resultados, que 
los estudios requieren gran información a detalle y registros detallados y confiables de 
productividad, y por ello es necesario verificar y optimizar los procesos de los datos para 
el nuevo registro o caso contrario generaran provisiones de productividad erradas o fallos 
en futuros presupuestos. (p. 98). 
 
Articulo 
Moktadir MA, Ahmed S, Fatema-Tuj-Zohra, Sultana R (2017) Productivity Improvement 
by Work Study Technique: A Case on Leather Products Industry of Bangladesh. Ind Eng 
Manage 6:207. doi:10.4172/2169-0316.1000207. 
In conclusion, the current production of the existing production line is 240 pieces. -bag / 
day. The work schedule of this company is 8hr. In this In the production line, the total 
number of workers is 97. Then, according to to equation (1) the average productivity of 
this production line is approximately 2.5 pieces of bag per day. In this production line, the 
The available work time is 48,000 cents per minute. Then, that work content Per piece of 
bag is 8004 cents a minute. 100% standard output. The efficiency is 582 pieces bag per 
day. After all, the calculation of efficiency. it is calculated using equation (3) is 41.23%. In 
this research, using the proposed line that can increase productivity. 12.71% of the 
previous existing line. Previously the content of work by The piece was 80.04 minutes. 
After the line balancing and critical analysis of The content of the work was 71.03 
minutes. Thus, the content of the work was reduced. 
Baliyan, Sandeep & Kumar, Sanjeev & Baliyan, Kavita. (2015). EFFICIENCY AND 
PRODUCTIVITY GROWTH OF FOOD PROCESSING INDUSTRY IN INDIA : A 
MALMQUIST INDEX APPROACH. Journal of Economic & Social Development. XI. 
11-24. 
This paper examines sub-sectors wise total factor productivity growth and its components 
in the Indian Food Processing Industry during pre liberalization and the post liberalization 




and technical efficiency of the industrial sector in India. The study uses data envelopment 
analysis (DEA) to derive Malmquist productivity indexes. The result indicates that the 
distribution of employment in different types of food processing units shows that Other 
Food Items sub-sector employs 37.1 per cent persons out of the total employed in TE-
2010. During the last three decades, all segments of the food processing industry 
experienced positive change in TFP with varied magnitude, but Meat/Meat Products, 
Fish/Fish products, Fruits and Vegetables and oils& fats experienced a negative change in 
TFP. The overall TFP change in the Indian food processing industry increased from 0.94 
during the pre-liberalization period (1981-1989) to 0.95 during the post-liberalization 
period (1990-2000) and 1.05 during the liberalization/ globalization period (2001-2010). 
These results clearly indicate that after market liberalization the capital investments across 
the food processing industry had significantly increased, after having not been fully 
utilized in most of the food processing segments in the initial years. This emphasizes the 
need for identification and implementation of sustainable sources of productivity growth in 
agriculture sector of Indian food processing industry. Therefore, technology is the key to 
enhancing growth and efficiency in the food processing sector. It is also noticed that there 
is wide gap found across the states with respect to productivity growth and efficiency 
aspects. 
1.2.4. Antecedentes internacionales de estudio de trabajo 
 
Según Hernández (2017), menciona en su tesis ―Propuesta para mejorar la operación en 
ferromex basada en el estudio y medición del trabajo‖. Tiene como objetivo mejorar el 
método de trabajo y de esta manera reducir costos y aumentar las utilidades de la 
organización. El autor determina como problema las demoras de salida de trenes del 
terminal del valle de México teniendo como maquinas no listas, intercambio electrónico 
tarde y otros problemas haciendo que este hecho genere costos innecesarios. Para ello el 
autor determino como la metodología a trabajar de manera mixta porque utiliza técnicas de 
recolección de datos tanto cualitativa y cuantitativa para así conocer todos los posibles 
factores que influyen en la demora de la operación. Teniendo como resultado de la 
investigación se logra evitar demoras y se realiza nuevas funciones la cual la propuesta del 
trabajo permitió reducir tiempos de salida de 6 hrs 45 min a 4 hrs 00 min la cual puede 





Para Tigse (2015), menciona en su tesis ―Estudio de métodos de trabajo en el área de 
montaje de calzado en la empresa Gusmar‖. Tiene como objetivo analizar los procesos de 
elaboración y desarrollar estudio de tiempos. La situación problemática que se presenta es 
que el producto no se realiza a tiempo adecuado y no logra cumplir con la demanda del 
mercado frente a otras manufacturas de calzado similares. Por lo que los métodos 
aplicados consistieron en revisar la información recolectada, organizar los datos, analizar e 
interpretar los resultados, al final resulta que en el área de montaje hay actividades que no 
agregan valor, como los transportes de los materiales que tienen 10,5 metros de recorrido 
inadecuado, para aumentar la producción en un 28.57% produciendo de 140 pares de 
zapato a 180 pares (p. 260). 
 
Por otra parte Guaraca (2015), describe en su tesis ―Mejora de la productividad, en la 
sección de prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, 
de la fábrica de frenos automotrices Egar S.A‖. Tiene como objetivo poder mejorar la 
productividad en la sección de prensado de pastillas de freno con poca inversión y 
optimizando los medios de la producción para ello el autor identifico que las actividades 
que limiten la productividad están más del 50% del ciclo de prensado que se encuentran 
parados haciendo un problema para la empresa. El método utilizado por el autor para dar 
solución a la problemática es el diagrama hombre máquina que le servicio para determinar 
los tiempos y mejorar el proceso. Al final del estudio se comparó la productividad con el 
nuevo método y se obtuvo una mejora de 25% de incremento, haciendo producir de 108 a 
136 pastillas (p. 142). 
 
Por otra parte Cubides (2016), en su tesis menciona ―Propuesta de diseño para la 
implementación de un laboratorio para realizar prácticas de estudio del trabajo y en salud y 
seguridad ocupacional para la facultad de ingeniería de procesos industriales.‖ Busca 
diseñar prácticas de laboratorio de estudio de trabajo para la facultad de ingeniería y 
procesos industriales. Como problemática surge a partir de que la facultad no cuenta con 
las técnicas laborales y laboratorios para su formación de sus alumnos lo cual lleva una 
desventaja en el mercado laboral en cuanto a sus competencias. Para la metodología de la 
investigación el autor determina y se basa en una investigación básica tipo exploratoria por 
ser la primera vez de poder diseñar un laboratorio en la escuela tecnológica. Teniendo 
como resultado se diseñaron seis (6) prácticas para el laboratorio de Higiene y Seguridad 




(3) para cada una de las áreas, además la universidad obtendrá un beneficio del ochenta 
por ciento (81%) al conseguir que los costos casi sean cubiertos en menos de 5 años por 
los pagos de matrícula de cada uno de los estudiantes matriculados durante este periodo de 
tiempo. (p. 170). 
 
Según menciona Gómez (2016), ―Plan de mejora de la productividad en la producción de 
cuero en la empresa tenería san José cia ltda. Planta 1.‖ Tiene como objetivo establecer 
mejoras que aporten al desempeño del proceso de producción. La problemática a 
desarrollar por el autor es a partir de la identificación del problema de baja productividad 
en la producción de cuero. Para el desarrollo de la investigación el autor el autor obtuvo 
información dentro de las instalaciones de la empresa y también realizo estudios de campo 
haciendo hace la aplicación de estudio de tiempos, mejora continua y metodología 5s. 
Llegando a concluir que después de las observaciones existen 41 actividades las cuales 28 
operaciones, 2 inspecciones, 3 demoras y 2 almacenamientos. Y mediante la aplicación de 
producción más limpia logro aumentar la productividad con respecto al pago de consumo 
de agua en el área de ribera un 22,17%, en el área de curtido 25,08% y en el área de 
recurrido el 25,33, también se aumentó la productividad con respecto al consumo de 
energía eléctrica en el área de ribera un 38,14%, en el área de curtido un 51,5%, en el área 
de recurtido un 46,61% y en el área de acondicionado un 34,12%  (p. 183). 
1.3. Teorías relacionadas con el tema 
 
1.3.1. Variable independiente estudio del trabajo 
 
Según Cruelles (2013), menciona ―Un método de trabajo es la secuencia de operaciones 
definidas para poner a cabo una determinada actividad. Las operaciones pueden 
clasificarse según la tabla de tipología y simbología de operaciones mostradas 
anteriormente. 
Todo lo que dentro de una actividad no se corresponda con la operación de valor agregado 
supone despilfarro por modelo de método‖ (p. 40). 
Estudio de métodos 
Para Kanawaty (2014), menciona que ―[…] Estas ocho etapas constituyen el desarrollo 
lógico que el experto de estudio de métodos debe seguir normalmente. No obstante, en la 




resultados tenidos con el nuevo método, puede advertirse que sus ventajas son poco 
importantes y que, por tanto, no vale la pena implantarlo. En este caso, es necesario 
recomenzar e idear otra solución‖ (p. 78). 
Medición de tiempos 
Para Janania (2008), menciona En el estudio de tiempos se es necesario tomar en cuenta el 
número de observaciones o ciclos que se deben realizar antes de poder tener el tiempo 
estándar de una determinada actividad; ya que cuanto mayor sea el número de 
observaciones cronometradas más próximos estarán los resultados a la realidad del trabajo 
que se estudie. 
Debemos aceptar que, al trabajar con el método de parar y observar, o al realizar cualquier 
estudio de tiempos, existirá una cierta variación de lectura para cualquier elemento, aun 
cuando el trabajador no esté intentando variar su trabajo. Esta variación es normalmente 
causada por lo siguiente. 
a) La ubicación de las herramientas usadas. 
b) Los movimientos y tareas de trabajo del operario. 
c) Las posiciones de las piezas con que se elabora. 
d) Los errores ligeros en la lectura del cronómetro (p. 104). 
Procedimientos para la toma de tiempos 
Según Janania (2008), dice ―Actualmente los cronómetros juegan un papel determinante 
en los estudios de tiempos, pero para utilizarse se deberá saber si el tiempo a establecer 
será para una labor nueva, o bien, para un trabajo ya existente.  
La productividad se conoce por las horas- hombre trabajado, es decir, eliminar el mal uso o 
desperdicio de cualquiera de los recursos y de tiempo logrando esto con los nuevos 
métodos y técnicas existentes. Como se ha venido haciendo en los anteriores capítulos, se 
podría decir que la productividad depende de dos factores importantes: 
1. Factores técnicos: a) Equipos, b) Herramientas, c) Materiales, d) Dinero. 
2. Factor Humano: a) Desempeño en la labor del empleado. 
Ambos factores deberán estar interrelacionados, ya que la buena labor de un empleado 







Material del estudio del trabajo 
Según Kanawaty (2014), menciona ―El estudio de tiempos exige cierto material 
fundamental, a saber:  un cronómetro, un tablero de observaciones, formularios de estudio 
de tiempos cabe notar que alguno de estos materiales o todos ellos pueden reemplazarse 
por sus equivalentes electrónicos, como se indica en adelante. 
En principio, estos son los útiles que debe llevar en todo momento el especialista, pero 
además tendrá en su oficina otros materiales para el análisis, que pueden comprender 
desde una calculadora pequeña a una computadora personal. 
En ocasiones, también se necesitará otros instrumentos para medir, como una cinta 
métrica, una regla metálica, un micrómetro, una balanza de resortes, etc. Asimismo, en la 
oficina habrá un reloj de precisión, con segundero, que servirá para registrar las horas de 
comienzo y fin de los estudios‖ (p. 273). 
Suplementos 
Para Cruelles (2013), dice ―El manejo del estudio de métodos y tiempo parametrizados 
será similar a como se ha visto en ahora. La diferencia estará en que los tiempos no se 
obtendrán de un nuevo cronometraje sino de los datos estándar o de las fórmulas de tiempo 
y las frecuencias no serán constantes, sino que dependerán de los parámetros que varíen de 
una tarea o producto a otro: tamaño del lote, suplementos de descanso, longitudes, tipos de 
materiales, calibre de broca, peso del artículo, etcétera‖ (p. 653). 
Tiempo estándar 
Según Freivalds y Niebel (2014), menciona ―La suma de los tiempos elementales 
proporciona el estándar en minutos por piezas usando un cronómetro minutero decimal, o 
en horas por piezas si se usa un cronómetro con décimas de hora.  
La mayoría de las actividades industriales tiene ciclos relativamente cortos (menores a 5 
minutos); en secuencia, algunas veces resulta más conveniente expresar los estándares en 
horas por cientos de piezas. Por ejemplo, el estándar en una operación de prensa podría ser 
0.085 horas por cien piezas. Este es un método más satisfactorio para expresar el estándar 




E= eficiencia de porcentaje, He= horas trabajadas estándar, Hc= horas de reloj en el 
trabajo, Oe= producción esperada, Oc= producción actual. 
Así, un trabajador que produce 10000 piezas durante la jornada de su labor habrá trabajado 
durante 8.5 horas de producción y habrá logrado una eficiencia de 8.5/8 = 106 por ciento. 
Una vez calculado el tiempo estándar, se le asigna al operario en la forma de una tarjeta de 
operación. La tarjeta puede ser generada por computadora o producida en una copiadora. 
La tarjeta de operación le sirve como una base para obtener rutas, programación, 
instrucción, nómina, desempeño del operario, costos, presupuestos y otros controles 
necesarios para la operación efectiva de un negocio‖ (p. 324-325). 
Diagrama D.O.P 
Según Janania (2008), dice que ―El diagrama de operaciones de proceso representa 
gráficamente un cuadro general de cómo se desarrollan los procesos o etapas, 
considerando únicamente todo lo que respecta a las principales operaciones e inspecciones. 
Con esto, se entiende que únicamente y exclusivamente se utilizaron los símbolos de 
operación e inspección. 
Para empezar el diagrama de operaciones de proceso, es práctico empezando a colocar una 
línea vertical a la derecha de una hoja, y así, de esta manera, colocar todas las operaciones 
e inspecciones que sean objeto los determinados productos; sin olvidar que la primera 
pieza deberá ser la más principal, o sea, la más importante de todo el producto. El tiempo 
que se fijará por tarea deberá colocarse a la izquierda de cada operación con las 
inspecciones es opcional colocar el tiempo o no‖ (p. 41). 
Diagrama bimanual. 
Para Kanawaty (2014), menciona que ―[…] Este diagrama registra la sucesión de hechos 
mostrando las manos, y a veces los pies, del operario en movimiento o en reposo y su 
relación entre sí, por lo general con referencia a una escala de tiempo. Esta es importante 
en el diagrama porque permite colocar más fácilmente, uno enfrente del otro, los símbolos 
de los movimientos en que ambas manos ejecutan al mismo tiempo. 
El diagrama bimanual sirve principalmente para estudiar operaciones repetitivas, y en este 
caso se registra un solo ciclo completo de trabajo, pero con más detalles que lo habitual en 
los diagramas de la misma serie. Lo que figuraría en un cursograma analítico como una 
sola operación se descompone aquí en varias actividades elementales‖ (p. 152). 
 





1.3.2. Variable dependiente Productividad 
 
 Para el Banco mundial (2016), menciona ―[…] La productividad se puede aumentar 
incrementando la producción de los trabajadores en una organización […]; por ejemplo, al 
adoptar una nueva tecnología de producción […] o con el movimiento de los operarios 
[…] y seguir aumentando su productividad a partir de la innovación y adaptación 
tecnológica, absorbiendo trabajadores y recursos que hoy se emplean con baja 
productividad‖ (p. 8). 
 
Según Gutiérrez (2014), dice ―En general, la productividad se mide por el cociente 
formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados logrados 
pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que 
los recursos empleados pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total 
empleado, horas máquina, etcétera‖ (p. 21). 
Eficacia 
Para García (2006), dice que ―La eficacia implica la obtención de los resultados deseados y 
puede ser un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra 
cuando se obtiene un resultado deseado con el mínimo de en suministro: es decir, se 
genera cantidad y calidad y se incrementa la productividad. De ello se desprende que la 
eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las cosas correctamente con el mínimo 
de recursos‖ (p.19). 
Eficiencia 
Según García (2011), menciona ―Es la relación entre los recursos programados y los 
insumos utilizados realmente. El índice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos 
en la producción de un producto en un periodo definido‖ (p.17).  
1.4. Formulación del Problema 
 
Según Fidias (2012), dice ―independientemente de su naturaleza, un problema es todo 
aquello que necesita ser resuelto. Si no hay necesidad de encontrar una solución, entonces 




*¿De qué manera la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer 
incrementará la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019? 
1.4.2. Problemas específicos 
 
*¿De qué manera la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer 
incrementa la optimización de recursos de tiempo en la productividad, Grupo Saldaña en 
Ate, 2019? 
*¿De qué manera la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer 
incrementa el cumplimiento de metas en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019? 
1.5. Justificación del Estudio 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), mencionan que ―además de los objetivos y 
las preguntas de investigación, urge necesidad de justificar el estudio mediante la 
exposición de sus razones (el para qué del estudio o por qué debe efectuarse)‖ (p. 40). 
Justificación metodológica 
El motivo principal de la investigación de estudio de trabajo es una herramienta que ayuda 
a estandarizar los tiempos de trabajo y a perfeccionar el método de las operaciones en la 
producción que esto permite al aumento de la productividad, esta herramienta de ingeniería 
es sistemático que permite investigar los problemas y dar soluciones a estas, nos ayuda a 
establecer normas de rendimiento. Permite mejorar las condiciones de trabajo, es de 
accesible costo, es una herramienta que se puede aplicar a cualquier trabajo mejorando las 
deficiencias de la organización. 
La microempresa urge de esta herramienta ya que desconoce la capacidad de producción y 
la falta de estandarización de producción que evite la demora, reprocesos constantes de los 
productos no conformes es por eso el motivo de la investigación a profundidad. 
Justificación económica 
La microempresa con los problemas que viene trayendo de la falta de estandarización de 
los tiempos de producción, la demora de los pedidos y la baja calidad está siendo 
gravemente afectada en la parte financiera ya que todos estos problemas están ocasionando 
pérdidas económicas que son los sobre costos por la ineficiencia en la producción, los 
reprocesos y los descuento que realiza los clientes por la demora y la baja calidad de los 
productos. 





Con el proyecto de investigación de estudio de trabajo se busca incrementar la 
productividad y así mejorar  la economía, esto también permite la reducción de tiempos 
muertos en la producción y establecer tiempos estándares, buscando estos objetivos se 
tendrá mejor rentabilidad y eficiencia que será positivamente para el entorno ya que la 
implementación de un procedimiento óptimo de producción permitirá la reducción de 
tiempos innecesarios y también se tendrá un óptimo desempeño de parte del trabajador. 
Bien se sabe que esta herramienta es de bajo costo y accesible para todas las áreas de 
trabajo, el costo durante el estudio y la implementación serán compensados de gran 
manera en el incremento de la productividad y la buena calidad de los productos 
generando una buena rentabilidad a corto plazo para tener un gran beneficio. 
Justificación social 
El proyecto de investigación tiene como influencia el área de producción de blazer como 
también en las personas que laboran en la línea de costura, ya que al poder aplicar el 
método estudiado, se buscara mejorar los procesos de trabajo lo cual hace que el personal 
tenga la seguridad de realizar los procesos adecuados, además se reduce la fatiga, el nivel 
de cansancio y el estrés del personal por volver hacer los reprocesos, a su vez la micro 
empresa también será beneficiada ya que al no tener muchos reprocesos o rechazos de 
producción por fallas y demoras, la producción  se verá reflejado significativamente en un 
aumento de los productos, lo cual hace que la microempresa Grupo Saldaña aumente la 
rentabilidad y a la vez podrá atender los requerimientos de sus clientes de manera óptima. 
1.6. Hipótesis 
Para Fidias (2012), menciona que ―[…] hipótesis es una suposición que expresa la posible 
relación entre dos o más variables, la cual se formula para responder tentativamente a un 
problema o pregunta de investigación‖ (p. 47). 
1.6.1. Hipótesis General 
*La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa la 
productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
 
*La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa la 




*La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa el 
cumplimiento de metas en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
1.7. Objetivos 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), mencionan que ―en primer lugar, es 
necesario establecer que se pretende con la investigación, es decir, cuáles son sus 
objetivos. Con unas investigaciones se busca, ante todo, contribuir a resolver un problema 
en especial; por consiguiente, se debe mencionarse cuál es el problema y de qué manera se 
piensa que el estudio ayudará a resolverlo‖ (p. 37). 
1.7.1. Objetivos General 
 
*Determinar cómo la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de 
blazer incrementa la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
 
*Determinar cómo la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de 
blazer incrementa la optimización de recursos de tiempo en la productividad, Grupo 
Saldaña en Ate, 2019. 
*Determinar cómo la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de 















































2.1. Diseño de Investigación 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), mencionan que ―Una vez que se precisó el 
planteamiento del problema, se definió el alcance inicial de la investigación y se 
formularon las hipótesis (o no se establecieron debido a la naturaleza del estudio), el 
investigador debe visualizar la manera práctica y concreta de contestar las preguntas de 
investigación, además de cumplir con los objetivos fijados. Esto implica seleccionar o 
desarrollar uno o más diseños de investigación y aplicarlos al contexto particular de su 
estudio. El termino diseño se refiere al plan o estrategia concebida para obtener la 
información que se desea con el fin de responder al planteamiento del problema‖ (p. 128). 
 
2.1.1. Tipo de estudio 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), dicen que ―En ocasiones, el interés del 
investigador es analizar cambios al paso del tiempo en determinadas categorías, conceptos, 
sucesos, variables, contextos o comunidades, o bien, de las relaciones entre estas. 
Aún más, a veces ambos tipos de cambios. Entonces disponemos de los diseños 
longitudinales, los cuales recolectan datos en diferentes momentos o periodos para hacer 
inferencias respecto al cambio, sus determinantes y consecuencias. Tales puntos o periodos 
generalmente se especifican de antemano‖ (p.159). 
La investigación, va ser de manera aplicativa con la implementación de estudio del trabajo 
en la línea de costura de blazer para incrementar la productividad en la microempresa 
Grupo Saldaña. 
La investigación será longitudinal, puesto que nuestra población tendrá los procedimientos 
de medición en dos oportunidades, antes que se realice la aplicación de Implementación de 
estudio de trabajo y después de la implementación de estudio del trabajo.  
 
2.1.2. Diseño  
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), ―Los pre experimentos se llaman así porque 
su grado de control es mínimo. 
1. Estudio de caso con una sola medición  
Este diseño podría diagramarse de la siguiente manera: 
                                     G       X    O 
Consiste en administrar un estímulo o tratamiento a un grupo y después aplicar una 




Este diseño no cumple con los requisitos de un experimento ―puro‖. No hay manipulación 
de la variable independiente (niveles) o grupos de contraste (ni siquiera el mínimo de 
presencia o ausencia). Tampoco hay una referencia previa de cuál era el nivel que tenía el 
grupo en la o las variables dependientes antes del estímulo. No es posible establecer 
causalidad con certeza ni se controlan las fuentes de invalidación interna‖ (p. 141). 
La investigación tiene un diseño pre experimental, corte longitudinal con un enfoque 
cuantitativo. Lo cual permitirá proceder a probar las variables de la investigación de la 
implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer para incrementar la 
productividad en la microempresa Grupo Saldaña. 
2.2. Variables, Operacionalización 
 
2.2.1. Variables independientes: Estudio de trabajo 
 
Según Freivalds y Niebel (2014), ―Los objetivos primordiales de los métodos, estándares y 
diseño del trabajo son 1) incrementar la productividad y la confiabilidad de la seguridad 
del producto y 2) reducir los costos unitarios, lo cual permite que se produzcan más bienes 
y servicios de calidad para más gente. La capacidad de producir más con menos‖ (p. 6). 
 
Dimensión 1: Estudio de métodos 
Según Cruelles (2013), ―El estudio de métodos de una tarea es la investigación sistemática 
de las operaciones que la componen, su tipología, materiales y herramientas utilizadas. 
El estudio de métodos divide y desglosa la tarea en una parte razonable de operaciones. De 
esta manera se entiende mejor como se ejecuta la tarea y de este modo sirve para unificar 
un método operatorio para todos los implicados en una ejecución. Además, es el punto de 
partida para su mejora. Si bien se hace notar que el hecho de describir un método 
operatorio ya es en sí una mejora, probablemente la más importante‖ (p. 161). 
 
Dimensión 2: Medición del trabajo 
Según Freivalds y Niebel (2014), ―Después de calcular los tiempos normales de los 
elementos, el analista debe agregar el porcentaje de suplemento u holgura a cada elemento 
para determinar los tiempos estándar o permitidos. En el estudio de tiempos de la figura 
10.7, el tiempo normal para el elemento 1 se multiplica por 1.12 para obtener el siguiente 
tiempo estándar elemental para el elemento 1: 




La naturaleza del trabajo determina la cantidad de holgura que se aplica, como se analiza 
en el capítulo 11. En este punto es suficiente decir que la holgura promedio usada para los 
elementos manuales es 15% y que, usualmente, se aplica 10% a los elementos de máquina. 
En la mayoría de casos, cada elemento ocurre una vez dentro de cada ciclo y el número de 
ocurrencias es simplemente 1. En algunos casos, un elemento se puede repetir dentro de un 
ciclo (por ejemplo, tres pasadas de un torno dentro del mismo ciclo). En este caso, el 
número de ocurrencias se convierte en 2 o 3 y el tiempo acumulado por este elemento 
dentro del ciclo se duplica o triplica. 
Después se suma los tiempos estándar para cada elemento a fin de obtener el tiempo 
estándar para el trabajo completo, que se registra en el espacio marcado como tiempo total 
estándar en la forma de estudio de tiempos‖ (p. 324). 
 
2.2.2 Variable dependiente: Productividad 
Para Cruelles (2013), ―Las empresas necesitan incrementar su productividad, ya que ello 
supone un mejor aprovechamiento de los recursos empleados al conseguir más producción 
con igual consumo de recursos, o producir lo mismo con menor consumo de ellos. 
Cualquier posibilidad que no pase por una de estas dos opciones, no es aumentar la 
productividad‖ (p. 11). 
 
Dimensión 1: Optimización de recursos de tiempo 
Según Cruelles (2013), ―Eficiencia mide la relación entre insumos y producción, busca 
minimizar el coste de los recursos («hacer bien las cosas»). En términos numéricos, es la 
razón entre la producción real obtenida y la producción estándar esperada‖ (p. 10). 
 
Dimensión 2: Cumplimientos de metas 
Para García (2006), ―La eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede 
ser un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra cuando se 
obtiene un resultado deseado con el mínimo de insumos: es decir, se genera cantidad y 
calidad y se incrementa la productividad. De ello se desprende que la eficacia es hacer lo 





Tabla N° 3: Operacionalización de variable. 


































Los objetivos primordiales de los 
métodos, estándares y diseño del 
trabajo son 1) incrementar la 
productividad y la confiabilidad de la 
seguridad del producto y 2) reducir 
los costos unitarios, lo cual permite 
que se produzcan más bienes y 
servicios de calidad para más gente. 
La capacidad de producir más con 
menos. (Freivalds y Niebel, 2014, 
p.6). 
Mejorando los diseños de 
trabajo, estudio de movimiento 
y estandarizando los tiempos de 
trabajo se podrá incrementar la 
producción en la micro empresa 
ya que esta herramienta le 
permitirá tener mejor el control 
de la producción y saber en 
realidad la capacidad de 
producción y mejorar sus 




       
                             
                         





                  
       
   
      
TAA= total de actividad antes 




































Las empresas necesitan incrementar 
su productividad, ya que ello supone 
un mejor aprovechamiento de los 
recursos empleados al conseguir más 
producción con igual consumo de 
recursos, o producir lo mismo con 
menor consumo de ellos. Cualquier 
posibilidad que no pase por una de 
estas dos opciones, no es aumentar la 
productividad (Cruelles, 2013, p.11). 
La productividad se calcula 
teniendo en cuenta la eficiencia 
de sus procesos y la eficacia 
para lograr su nivel de 
efectividad. Por ello, un buen 
método de trabajo permitirá 
incrementar la productividad se 
medirá las Unid. Producidas 





           
                               
                               






         
                            
                         












Según Fidias (2012), ―La población en términos más precisos población objetivo, es un 
conjunto finito o infinito de elementos con características comunes para los cuales serán 
extensivas las conclusiones de la investigación. Esta queda delimitada por el problema y 
por los objetivos del estudio‖ (p. 81). 
 
Para determinar la población de la investigación, nos basaremos desde los meses de 
noviembre hasta abril que serán un total de 16 semanas. 
 
 
Teniendo en cuenta para la población se registra la producción semanal de la talla  ―M‖ de 
la confección de blazer ya que es esta la talla que más se produce y será comparada con la 
producción de los años 2016; 2017 y 2018 que se tiene registrados en los archivos 
mediante las guías que emiten los proveedores. 
Se realiza las tablas de comparación con sus respectivas diagramas de Pareto, se menciona 
también que la microempresa tiene sus inicios de producción en el año 2015 pero ese año 
no se produjo las prendas blazer hasta el año siguiente donde recién realizo la producción 
de los blazer. 
Los resultados se verifican en las siguientes tablas: 
 
 










 XS 100 9% 
 
M 450 40% 40% 
S 190 17% 
 
S 190 17% 57% 
M 450 40% 
 
XL 180 16% 74% 
L 105 9% 
 
L 105 9% 83% 
XL 180 16% 
 
XS 100 9% 92% 
XXL 90 8% 
 
XL 90 8% 100% 
TOTAL 1115 





Ilustración N° 4: Producción de blazer noviembre- abril (2016-2017). 
 
Fuente: Elaboración propia. 










 XS 150 11% 
 
M 500 36% 36% 
S 200 14% 
 
XXL 230 17% 53% 
M 500 36% 
 
S 200 14% 67% 
L 110 8% 
 
XL 190 14% 81% 
XL 190 14% 
 
XS 150 11% 92% 
XXL 230 17% 
 
L 110 8% 100% 
TOTAL 1380 
       Fuente: Elaboración propia. 
Ilustración N° 5: Producción de blazer noviembre- abril (2017-2018). 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
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Según Fidias (2012), ―Cuando por diversas razones resulta imposible abarcar la totalidad 
de los elementos que conforman la población accesible, se recurre a la selección de una 
muestra. 
La muestra es un subconjunto representativo y finito que se extrae de la población 
accesible. 
En este sentido, una muestra representativa es aquella que por su tamaño y características 
similares a las del conjunto, permite hacer inferencias o generalizar los resultados al resto 
de la población con un margen de error conocido‖ (p. 83). 
 
La muestra será el registro de la producción semanal en la talla ―M‖ en 8 semanas antes y 
8 semanas después, esta cantidad de muestra se toma por conveniencia. 
Además se tiene la talla que más se ha producido en los dos últimos años, se ha tenido la 
comparación de producción de la talla ―M‖ en los periodos 2016-2017 (noviembre-abril) y 
2017-2018 (noviembre-abril). 
2.4. Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos, Validez y Confiabilidad: 
 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), ―Una vez que seleccionamos el diseño de 
investigación apropiado y la muestra adecuada de acuerdo con nuestro problema de estudio 
e hipótesis (si es que se establecieron), la siguiente etapa consiste en recolectar los datos 
pertinentes sobre los atributos, conceptos o variables de las unidades de muestreo/análisis o 
casos (participantes, grupos, fenómenos, procesos, organizaciones, etcétera). 
Recolectar los datos implica elaborar un plan detallado de procedimientos que nos 
conduzcan a reunir datos con un propósito específico‖ (p. 198). 
2.4.1. Instrumentos 
 
Los instrumentos que permitirá la recolección de datos de toma de tiempo en la producción 
es: el cronómetro, los formularios de toma de tiempo que serán apoyadas en el tablero de 
apuntes, estas tomas de datos se realizara durante ocho semanas antes de la 
implementación y ocho semanas después o a su vez 48 días antes y 48 días después de la 
implementación de estudio del trabajo en la variable independiente de igual manera 
tendremos las fichas de registros para la productividad en la variable dependiente. Lo cual 
hará saber en cuanto incrementa la productividad medidos con los indicadores y analizados 




2.4.2. Herramienta para el estudio de tiempo  
Tablero de estudio de tiempo 
Según Freivalds y Niebel (2014), ―Cuando se usa un cronómetro, los analistas encuentran 
convenientes tener un tablero adecuado para sostener el estudio de tiempo y el cronómetro. 
El tablero debe ser ligero, de manera que no se canse el brazo, ser fuerte y suficientemente 
duro para proporcionar el apoyo necesario para la forma de estudio de tiempos. Entre los 
materiales adecuados se incluyen el triplay y el plástico liso de ¼ de pulgada‖ (p.310). 
Ilustración N° 6: Tablero de plástico liso de 1/8 de pulgada. 
           
Fuente: Grupo Saldaña. 
Cámaras de videograbación  
Según Freivalds y Niebel (2014), ―Las cámaras de videograbación son ideales para grabar 
los métodos de los operarios y el tiempo transcurrido. Al tomar película de la operación y 
después estudiarla cuadro por cuadro, los analistas pueden registrar los detalles exactos del 
método usado y después asignar valores de tiempos normales‖ (p.310). 
Ilustración N° 7: Cámara de videograbación para el estudio de tiempo. 
              





Según Freivalds y Niebel (2014), ―En la actualidad se usan dos tipos de cronómetros: el 
tradicional cronómetro minutero decimal (0.01 min) y el cronómetro electrónico, que es 
mucho más práctico‖ (p.310). 
Ilustración N° 8: Cronómetro digital de marca para el estudio de tiempo. 
                                                              
Fuente: Grupo Saldaña. 
Software para el estudio de tiempos. 
Según Freivalds y Niebel (2014), ―[…] Para aquellos analistas que realizan estudios de 
tiempos a partir de cintas de video, una opcion interesante es Multimedia Video Task 
Analysis (MVTA, Nexgen Ergonomics). MVTA interactúa directamente con un VCR a 
través de un interfaz gráfica y permite a los usuarios identificar de manera interactiva los 
puntos de quiebre en la grabación de video mientras la analiza a cualquier velocidad 
(tiempo real, movimiento lento/rápido o cuadro por cuadro hacia adelante o hacia atrás). 
Después MVTA produce automáticamente reportes del estudio de tiempos y calcula la 
frecuencia de cada evento, así como el análisis de la postura para el diseño de trabajo‖ 
(p.311). 
Ilustración N° 9: Software de análisis de movimiento. 









Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), ―La validez, en términos generales, se 
refiere al grado en que un instrumento mide realmente la variable que pretende medir. Por 
ejemplo, un instrumento válido para medir la inteligencia debe medir la inteligencia y no la 
memoria. Un método para medir el rendimiento bursátil tiene que medir precisamente esto 
y no la imagen de una empresa. Un ejemplo—aunque muy obvio—de completa invalidez 
seria intentar medir el peso de los objetos con una cinta métrica en lugar de con una 
báscula‖ (p. 200). 
 
 
2.4.3.2. Confiabilidad  
 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), ―[…] Por ejemplo, si se midiera en este 
momento la temperatura ambiental usando un termómetro y éste indicara que hay 22° C, y 
un minuto más tarde se consultara otra vez y señalara 5° C, tres minutos después se 
observara nuevamente y éste indicara 40° C, dicho termómetro no sería confiable, ya que 
su aplicación repetida produce resultados distintos‖ (p. 200). 
 
La confiabilidad de la investigación para la recolección de datos de fuente primaria  será 
en el campo de labor con la observación, tomando tiempo con el cronómetro, y analizando 
en el respectivo software. 
 
2.5. Procedimiento del desarrollo del proyecto 
 
Para lograr conseguir el desarrollo de la investigacion, primero se identificó la realidad 
problemática, segundo se identifica la situación actual, tercero se procedió a la propuesta 
de mejora, cuarto la implementación de la propuesta de estudio del trabajo en la línea de 
costura de blazer para incrementar la productividad, quinto se muestra los resultados que 
se consiguió con la verificación de los indicadores, también se analizó la evaluación 





2.5.1. Descripción general de la empresa 
 
La microempresa se inició como un proyecto de trabajo que se realizaba en las actividades 
académicas de la Universidad Cesar Vallejo, el nombre comercial que tiene es GRUPO 
SALDAÑA con número de  RUC: 10423432263 con domicilio en: Asociación de 
vivienda santa maría de san juan de Pariachi Mz. ―B‖ Lot. ―1‖ Ate. 
La organización se inició en la fecha de 14 de julio del 2015 y es considerada una 
microempresa, pero con la visión de llegar ser una gran empresa. Se encuentra en este 
rubro de confecciones textiles. Con las dificultades que se presentan en el mercado pero 
con la perseverancia de salir adelante, la vida académica está contribuyendo de gran 
manera al crecimiento de la empresa y a una futura expansión comercial. 
Misión: Somos una empresa comprometida en la satisfacción de nuestros clientes con la 
buena calidad y moda a la vanguardia en prendas de vestir. 
Visión: Llegar ser una empresa textil, y tener un continuo crecimiento en la fabricación y 
comercialización de prendas para el mercado local y llegar ser reconocidos en el 
extranjero.  
Eslogan                                 “Calidad y elegancia solo para ti” 
Productos que brinda: La microempresa tiene la capacidad de producir prendas como: 
blazer, camisas, ropa deportiva, polos camiseros y ropa para bebe. Se confecciona para 
hombre, mujer y niños con la experiencia que tiene por trabajar con empresas 
exportadoras. 
Ilustración N° 10: Prenda blazer diversos modelos. 
     




Políticas de calidad: La política de calidad implantada por Grupo Saldaña, está 
fundamentada en el conocimiento, motivación y participación del personal en la labor 
vinculada con la calidad, en los productos no conformes y en el desarrollo de las 
actividades de mejora continua. 
Área de producción de la microempresa Grupo Saldaña 
La línea de producción solamente es de confección de costura donde trabajan tres 
costureros y una manual encargada de la línea, la producción empieza con el habilitado de 
la mercadería que lo traen nuestros proveedores en fardos y que estas ya están cortadas. Se 
confeccionan de acuerdo a la vista del prototipo. Los costureros no tienen un método 
adecuado al proceso de las operaciones generando composturas, prolongando los tiempos 
en su confección, ocasionando demora en la entrega de los productos al cliente, el sobre 
costo de la prenda y las pérdidas económicas. 
La microempresa también confecciona varios tipos de prenda que están a la moda 
mayormente su producción es para el género femenino. 
Maquinarias de la microempresa 
La microempresa tiene en la área de producción un total de siete máquinas industriales de 
costura ligera para tejido punto y plano, las cuales son: tres máquinas industriales 
remalladoras melliseras mecánicas de marca yamato, brother y pegasus; tres máquinas 
industriales recta, dos de ellas de marca pfaff automáticas y una de marca brother 
mecánica, además una maquina industrial recubridora de marca siruba. 










Máquina recta mecánica 
 
Máquina recta automática 
 






2.5.1.1. Mapa de proceso de la microempresa. 
 
La microempresa Grupo Saldaña tiene en su función los tres procesos los cuales se 
detallan en: 
 Proceso estratégico 
Está comprendido por la parte administrativa y finanzas esta área representa la parte sólida 
en la que puede encaminar la microempresa en sus diferentes gastos e inversiones que 
pueda realizar, el área de planificación estratégica Gerencia es la parte donde se toman las 
decisiones de la microempresa se toma las estrategias de corto y mediano plazo para el 
crecimiento de la organización, el área de mejora continua de la calidad es un área nueva 
donde se desarrolla la manera de cómo mejorar el proceso de producción y las demás áreas 
ya que la calidad no solamente está en el producto sino en todas las actividades de la 
microempresa, el área de marketing es la encargada de atraer, buscar, contactar a los 
clientes de una manera cordial haciéndole saber a los clientes que estamos para brindarle 
nuestro apoyo. 
 Proceso clave 
Está comprendido por el ensamblaje de la confección de las prenda de diversos modelos, 
esta área es la más importante de la microempresa es la generadora de riqueza es por eso 
que ahí es donde se concentra todo el esfuerzo de estudio para su mejora en incrementar y 
optimizar la productividad además es donde se presenta los problemas de diversos índoles. 
 Proceso de apoyo 
Esta área está formada por los colaboradores quienes son la parte productiva de la 
microempresa, se tiene dificultad en esta área pues hay mucha rotación de los operarios ya 
sea por la falta de experiencia en la manipulación de las máquinas y el dominio de las 
operaciones, el área de gestión de mantenimiento está encargada por parte de la 
microempresa pero se necesita de técnicos especializados quienes son contratados cuando 
son muy complejas la dificultad de gravedad que tiene la máquina, el área de contabilidad 


















































de la calidad 
Proceso Estratégico 
Proceso de Apoyo 
Proceso Clave 




2.5.1.2. Descripción del proceso de confección del blazer 
 
La microempresa confecciona sus productos pero también hace servicio de confección en 
este caso los blazer de tela french terry 97% en algodón orgánico y  3% elástico con hilos 
100% poliéster 40/2 para costura recta y para la remalladora los procesos de la confección 
se detallan a continuación paso a paso. 
Unión de pieza de manga 
Se remalla la parte de la manga con la 
pieza de la manga para luego formar 
una manga completa.  
 
 
Basta de manga invisible 
Es un acabado muy fino ya que las 
costuras en la parte exterior no se 
pueden ver por eso el término invisible, 
se realiza con la remalladora bien 
preparada para esta operación. 
 
Zurcido de la basta de manga 
invisible 
El zurcido lo realiza la manual con una 
aguja de mano muy fina lo zurce el lado 
donde está el remalle como también en 
el inicio y final de la basta. 
 
Unión de centro de espalda 
Se procede a remallar desde la parte 
superior que es desde el cuello hasta la 






Unión de pieza lateral espalda 
Se une con remalladora el lateral de la 
espalda con la pieza lateral en forma de 
curva (corte militar). 
 
 
Unión de pieza lateral delantero: 
Se une con remalladora el lateral del 
delantero con la pieza lateral en forma 
de curva (corte militar). 
 
 
Orillado de vuelta 
Se remalladora el borde del corte de 




Orillado de media luna 
Se remalladora el borde del corte de 




Pegar vuelta con el delantero 
Se une con recta desde el inicio del 
faldón de la vuelta hasta llegar en dos 






Pegado de media luna 
Se une con la máquina recta en la parte 
central de la espalda desde  la parte 
superior del cuello en forma de media 
luna. 
 
Unión de hombro 
Se remalla poniendo el delantero debajo 
de la espalda ya que el mobilon tiene 
que estar en la espalda. 
 
 
Pegado de manga 
Se remalla poniendo el cuerpo debajo 
de la manga el proceso tiene que tener 




Cerrado de costado 
Se procede a unir con remalladora el 
delantero con la espalda desde el inicio 







Tiene el mismo acabado de la basta de 
manga con costura fina en la parte 
exterior, se realiza desde el borde de la 
vuelta lado derecho (prenda puesta) 
hasta la vuelta del lado izquierdo 
(prenda puesta). 
 
Zurcido de basta faldón invisible 
El zurcido lo realiza la manual con una 
aguja de mano muy fina lo zurce el lado 
donde están los remalles como también 
en el inicio y final de la basta del 
faldón. 
 
Armado del cuello 
Se une las dos piezas con recta con 
atraque de inicio y final. 
 
 
Corte de punta y doblado del cuello 
La manual procede a cortar las puntas 
del cuello en forma lateral con tijera 
para luego doblarlas con un punzón 





Fijado del cuello 
Se fija con recta la parte del inicio del 
cuello a una pulgada del inicio de la 
vuelta con la vuelta incluida en ambos 
lados. 
 
Pegado de cuello 
Se cose con recta teniendo en cuenta la 
medida, la forma, la simetría ya que el 





Formado de vuelta con hombro 
Se une con recta la vuelta con el 
hombro con atraque  de costura al final 
luego se forma el cuello a pespuntar. 
 
 
Asentado del cuello 
Se procede a coser la parte inferior 
cerrando el cuello con una planchuela 
especial con guía para que la costura 





Atraque de manga 
Se realiza con la recta a un octavo de 
ancho, de inicio de la boca de la manga 
a una pulgada finalizando. 
 
 
Atraque de faldón 
Se realiza con recta con atraque de 
costura borde de la vuelta con el 
remalle de la basta invisible del faldón.   
 
 
Corte de punta de solapa 
Se refila las puntas de la vuelta con el 




Corte de vuelta faldón 
Se refila la parte inferior de la vuelta 





La prenda está terminada en toda su 








Categoría del Costurero 
 
La realidad de la microempresa es que no cuenta con beneficios sociales y eso no le 
permite captar a operarios de categoría ―A‖ que son más eficientes en el manejo de las 
máquinas de costura y la habilidad de confección de las prendas este tipo de operarios 
prefieren ganar al estafo y trabajar en grandes empresas, pero si se pude tener en la 
empresa operarios de la categoría ―B‖ y ―C‖ pero requieren capacitación constante en la 
calidad del producto y en el método del trabajo. 
El sueldo está determinado por el nivel de experiencia del costurero en el dominio de la 
máquina de costura y de las operaciones. En el mercado laboral encontramos gran cantidad 
de esta categoría. 
 
Tabla N° 6: Nivel de experiencia del costurero. 
Categoría Nivel Sueldo semanal 
A Costurero experto S/. 250,00 
B Costurero apto S/. 220,00 
C Aprendiz de costura S/. 180,00 
Fuente: Grupo Saldaña 
 
Para la categoría “A”:  
El operario domina más de tres máquinas a la perfección produciendo calidad y cantidad, 
el operario de esta categoría es muy escaso debido a que ellos prefieren trabajar en grandes 
empresas. 
Para la categoría “B”:  
El operario domina a la perfección una a dos máquinas pero aun así no domina la calidad 
ni la cantidad de producción, en el mercado laboral si se consigue este tipo de operario. 
Para la categoría “C”:  
El operario es un aprendiz de costura, que no domina la maquina en otras ocasiones no 




2.5.1.3. Diagrama Sinóptico de confección de blazer 
 
En el diagrama D.O.P. nos detalla las operaciones desde el habilitado hasta el proceso de 
confección del blazer los tipos de máquina que pasa en las costuras las operaciones y las 
actividades manuales. Se observa  también las condiciones de las operaciones como son 
operación apta, operación observada, operación crítica y control. 
 


















 Control final 1 
Total 34 




En el resultado del diagrama sinóptico de las operaciones de la  producción de confección 
de blazer se puede observar que las operaciones aptas y que no tienen dificultad en el 
proceso son 18 y las operaciones en observación son cinco como también las operaciones 
en riesgo son ocho estas últimas van hacer analizadas en la implementación de estudio del 
trabajo para incrementar la productividad. Esto nos resulta que en esos puntos van ser de 
prioridad en la investigación, además se observa que hay dos controles en operación y un 









Diagrama N° 2: Habilitado de blazer. 
Proceso: Habilitado de blazer        Pág. ½ Método: Antes 
Empresa : Grupo Saldaña Talla: M 
Analista: Saldaña Balvín,  José Luis 





   
      
      
      
      
  
 
   
      
      
      
      
  
 
   
      
      
      
      
  
 
   
      
      
 
 
    
      
  
 
   
      
      
      
      
  
 
   
      
      
      
      
  
 
   
      
 
 
    
      
 
 
    
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Habilitado 
Sacar de los fardos las piezas de corte  
Separar las piezas por color 
Formar paquetes por talla 
Emparejar  cuello 
Compaginar las piezas por talla 
Habilitar los paquetes a los maquinistas 










Diagrama N° 3: Proceso de confección de blazer. 
Proceso: Confección de blazer          Pág. 2/2 Método: Antes 
Empresa: Grupo Saldaña Talla: M 












































































2.5.1.4.  Diagrama Analítico de confección de blazer 
 
En el D.A.P. de confecciones de blazer se puede observar  todas las actividades con su 
tiempo que implicas las demoras de producción y demoras de espera que son los tiempos 
muertos y las distancias que se pierde por no tener una buena distribución de planta y su 
recorrido.  
 
Tabla N° 8: Resultado del diagrama analítico Antes. 
Resumen 
Actividad Antes Después Tiempo 
Operación 
 
 72   38.05 
Transporte 
 
 20   6.24 
Espera 
 
 19   25.08 
Inspección 
 
 1   3.80 
Almacenamiento 
 
 1   0.26 
Tiempo 
  
  73.43 
Costos:         
Distancia (m)   44     
Materiales         
Totales         
Fuente: Elaboración propia. 
 
DESCRIPCIÓN:  
En el resultado del diagrama analítico D.A.P. de las operaciones de confección de blazer 
antes de la implementación de estudio del trabajo se observa que hay 72 operaciones, hay 
20 en transportes y  un número de 19 en espera, todas estas serán analizadas y 







Diagrama N° 4: Diagrama analítico de confección de blazer (Antes) Pág. 1/5. 
Cursograma analítico de la empresa Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N°   Resumen 
Actividades: Actividad Antes Después Tiempo 
unión manga orillado de vuelta pegado de manga pegado de cuello Operación 
 
72   38.05 
basta de manga orillado de luna  cerrado costado formado de vuelta  Transporte 
 
20   6.24 
u. Centró espalda unión vuelta del. basta faldón asentado de cuello  Espera 
 
19   25.08 
u. Pieza esp. pegado de luna armado de cuello atraque de manga Inspección 
 
1   3.80 
u. Pieza  del. unión de hombro fijado de cuello atraque de faldón Almacenamiento 
 
1   0.26 
Método :  Antes Después Tiempo total 
  
  73.43 
Área: Línea de costura/Confección de piezas de blazer Costos:         
Analista: Saldaña Balvín José Luis Distancia (m)   44     
Talla:  M Materiales         
Producto: Blazer Totales         
Material: French Terry  Fecha:   
 
Símbolo       









Desamarrar paquete      0,16 •           
Coger y emparejar la pieza y la manga 2   0,23 •           
Unión de piezas de manga X2 2   0,35 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete      0,16 •           
Doblar y formar basta 2   0.62 •           
Basta de manga invisible X2 2   1,54 •         Basta invisible diente/chueco 





Diagrama N° 5: Diagrama analítico de confección de blazer (Antes) Pág. 2/5. 









Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a mesa de manual para zurcir   3 0,36   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete      0,16 •           
Coger y emparejar las piezas de espalda     0,22 •           
Unión de centro de espalda     0,42 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete      0,16 •           
Coger espalda y pieza de lateral X2  2   0,20 •           
Unión de pieza lateral de espalda X2  2   1,33 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete      0,16 •           
Coger delantero y pieza lateral X2 2   0,23 •           
Unión de pieza lateral delantero X2 2   1,33 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete      0,16 •           
Orillado de vuelta X2 2   0,25 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
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Orillado media luna     0,63 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Coger y emparejar vuelta y delantero X2 2   0,23 •           
Unión de vuelta en el delantero X2 2   1,34 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada  
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Cuadrar espalda y marcar media luna     0,21 •           
Pegado de media luna     1,54 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Coger y emparejar espalda y delantero     0,23 •           
Unión de hombro     0,52 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Refilar lateral de manga     0,23 •           
Pegado de manga x2 2   1,29 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 




Diagrama N° 7: Diagrama analítico de confección de blazer (Antes) Pág. 4/5. 









Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Cerrado de costado      1,54 •         Remalle asimétrico  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Doblar y formar basta faldón     0,26 •           
Basta faldón     2,93 •         Basta invisible diente/chueco 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a mesa de manual para zurcir   3 0,36   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Emparejar y cuadrar cuello     0,25 •           
Armado de cuello     1,21 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a mesa de manual   3 0,36   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,22 •           
Marcar y cuadrar prenda en máquina     0,38 •           
Fijado de cuello     2,56 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Pegado de cuello     4,06 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
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Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Formado de vuelta hombro     1,36 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Asentado de cuello     2,92 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Atraque de manga X2 2   0,28 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a otra máquina   2 0,30   •       Línea desordenada inadecuado 
Esperar operación     1,32     •     Máxima espera 
Desamarrar paquete     0,16 •           
Atraque de faldón X2 2   0,50 •         Puntada saltada-Chueca 
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar a mesa de limpieza final   3 0,36   •       Operaciones incompletas 
Inspección final     3,80       •   Inspección inadecuada 
Almacén     0,26         •   
Total 28 44 73,43 72 20 19 1 1   





Tabla N° 9: Resultado del diagrama analítico del habilitado Antes. 
Resumen 
Actividad Antes Después Tiempo 
Operación 
 
 7   2.22 
Transporte 
 
 2   0.30 
Espera 
 
 0   0 
Inspección 
 
 0   0 
Almacenamiento 
 
 0   0 
Tiempo   
 
  2.52 
Costos:         
Distancia (m)   4     
Materiales         
Totales         




En el resultado del diagrama analítico D.A.P. del habilitado de confección de blazer, 
Grupo Saldaña se observa que hay siete operaciones y uno en transporte las cuales serán 
analizadas y diagnosticadas para poder incrementar la productividad con un tiempo total 










Diagrama N° 9: Diagrama analítico del habilitado de blazer (Antes). 
Cursograma analítico  Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N°   Resumen 
  Actividad Antes Después Tiempo 
unión manga orillado de vuelta pegado de manga pegado de cuello Operación 
 
 7   2.22 
basta de manga orillado de media luna  cerrado costado formado de vuelta  Transporte 
 
 2   0.30 
u. Centró espalda unión vuelta delantero basta faldón asentado de cuello  Espera 
 
 0   0 
u. Pieza lateral esp. pegado de media luna armado de cuello atraque de manga Inspección 
 
 0   0 
u. Pieza lateral del. unión de hombro fijado de cuello atraque de faldón Almacenamiento 
 
 0   0 
Método :  Antes Después Tiempo total 
 
   2.52 
Área: Línea de costura/Habilitado Costos:         
Analista: Saldaña Balvín José Luis Distancia (m)   4     
Talla:  M Materiales         
Producto: Blazer Totales         
Material: French Terry  Fecha:   
 
Símbolo       









Abrir fardo      0,24 •         Costal de polietileno 
Sacar de los fardos las piezas de corte     0,31 •         Piezas cortadas de blazer 
Separar las piezas por color X paquete     0,62 •         Clasificarlos 
Compaginar las piezas por talla y color     0,48 •         Clasificarlos 
Formar paquetes por talla y color     0,28 •         Clasificarlos 
Amarrar paquete     0,17 •           
Transportar paquetes a maquina   2 0,30   •         
Habilitar los paquetes a los maquinistas    2 0,12 
 
•        Costura 
Total   4 2,52 7 2 0 0 0   




Tabla N° 10: Resultado del diagrama analítico de las actividades manuales Antes. 
Resumen 
Actividad Antes Después Tiempo 
Operación 
 
 20   13.22 
Transporte 
 
 6   1.80 
Espera 
 
 0   0 
Inspección 
 
 0   0 
Almacenamiento 
 
 0   0 
Tiempo   
 
  15.02 
Costos:         
Distancia (m)   12     
Materiales         
Totales         




En el resultado del diagrama analítico  D.A.P. En las actividades manuales se aprecia que 
hay 20 operaciones y seis en transporte lo cual amerita que se tiene que analizar y 










Diagrama N° 10: Diagrama analítico de las actividades manuales (Antes) Pág. 1/2. 
Cursograma analítico Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N°   Resumen 
  Actividad Antes Después Tiempo 
unión manga orillado de vuelta pegado de manga pegado de cuello Operación 
 
 20   13.22 
basta de manga orillado de media luna  cerrado costado formado de vuelta  Transporte 
 
 6   1.80 
u. Centró espalda unión vuelta delantero basta faldón asentado de cuello  Espera 
 
 0   0 
u. Pieza lateral esp. pegado de media luna armado de cuello atraque de manga Inspección 
 
 0   0 
u. Pieza lateral del. unión de hombro fijado de cuello atraque de faldón Almacenamiento 
 
 0   0 
Método :  Antes Después Tiempo total   
 
  15.02 
Área: Línea de costura/Actividad manual Costos:         
Analista: Saldaña Balvín José Luis Distancia (m)   12     
Talla:  M Materiales         
Producto: Blazer Totales         
Material: French Terry  Fecha:   
 
Símbolo       









Desamarrar paquete      0,16 •           
Ensartar hilo en la aguja zurcidora     0,26 •         Aguja especial zurcido 
Zurcido de basta de manga invisible X und 2   1,76 •           
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar paquete a maquina   2 0,30   •         
Desamarrar paquete      0,16 •           
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Ensartar hilo en la aguja zurcidora     0,26 •         Aguja especial zurcido 
Zurcido de basta  faldón invisible X und.     7,50 •           
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar paquete a maquina   2 0,30   •         
Desamarrar paquete      0,16 •           
Corte de punta y doblado de cuello X und.     0,34 •         Corte con tijera de mano  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar paquete a maquina   2 0,30   •         
Desamarrar paquete      0,16 •           
Corte de punta de solapa X und. 2   0,16 •         Corte con tijera de mano  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar paquete a maquina   2 0, 30   •         
Desamarrar paquete      0,16 •           
Corte de vuelta de faldón X und. 2   0,28 •         Corte con tijera de mano  
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar paquete a maquina   2 0,30   •         
Desamarrar paquete      0,16 •           
Emparejar cuello X und.     0,62 •           
Amarrar paquete     0,18 •           
Transportar paquete a maquina   2 0,30   •         
Total 6 12 15,02 20 6 0 0 0   






2.5.1.5. Diagrama Bimanual de confección de blazer 
 
Este diagrama nos permite analizar los movimientos repetitivos de manera individual de 
las actividades de cada miembro de la mano que generan fatigas al operario de la máquina 
de costura y nos permite establecer y desarrollar  método de trabajo adecuado para evitar la 
fatiga. 
 
En las operaciones de confección de blazer las dos manos juntas toman secuencias iguales 
cuando se está trabajando cogiendo las piezas de tela para su confección pues estas tienen 
que estar sujetadas con ambas manos, porque si, no se sujeta bien y solo se agarra de una 
sola mano las piezas de corte del blazer no tendría estabilidad en la confección y no se 
cosería parejo es por eso que en todo el análisis del diagrama bimanual se observa las 
secuencia de la mano derecha como de la izquierda iguales pero si se puede reducir 
demoras en las actividades diferentes que encontramos. 
 
En el diagrama de actividad manual y habilitado si encontramos diferencias de 
movimiento de las manos tanta derecha como la izquierda en este caso si se puede hacer 









Diagrama N° 12: Diagrama bimanual de confección de blazer (Antes) Pág. 1/6. 
Diagrama Bimanual Grupo Saldaña 





Dibujo y Pieza:     
 
 
Método: Antes   Después 
Área: 
Confección de pieza 
blazer 
Analista: Saldaña Balvín José Luis 
Talla: M 
Producto: Blazer 
Material: French Terry 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   










 Descripción Mano Izquierda 
Desamarrar paquete  •         •       Desamarrar paquete  
Coger y emparejar la pieza y la manga •         •         Coger y emparejar la pieza y la manga 
Unión de piezas de manga X2 •         •         Unión de piezas de manga X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Doblar y formar basta •         •         Doblar y formar basta 
Basta de manga invisible X2 •         •         Basta de manga invisible X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a mesa de manual para zurcir   •         •       Transportar a mesa de manual para zurcir 
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    Fecha:   Símbolo Símbolo   












Descripción Mano Izquierda 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger y emparejar las piezas de espalda •         •         Coger y emparejar las piezas de espalda 
Unión de centro de espalda •         •         Unión de centro de espalda 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger espalda y pieza de lateral X2  •         •         Coger espalda y pieza de lateral X2  
Unión de pieza lateral de espalda X2  •         •         Unión de pieza lateral de espalda X2  
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger delantero y pieza lateral X2 •         •         Coger delantero y pieza lateral X2 
Unión de pieza lateral delantero X2 •         •         Unión de pieza lateral delantero X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Orillado de vuelta X2 •         •         Orillado de vuelta X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
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    Fecha:   Símbolo Símbolo   












Descripción Mano Izquierda 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Orillado media luna •         •         Orillado media luna 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Coger y emparejar vuelta y delantero X2 •         •         Coger y emparejar vuelta y delantero X2 
Unión de vuelta en el delantero X2 •         •         Unión de vuelta en el delantero X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Cuadrar espalda y marcar media luna •         •         Cuadrar espalda y marcar media luna 
Pegado de media luna •         •         Pegado de media luna 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Coger y emparejar espalda y delantero •         •         Coger y emparejar espalda y delantero 
Unión de hombro •         •         Unión de hombro 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 




Diagrama N° 15: Diagrama bimanual de confección de blazer (Antes) Pág. 4/6. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   












Descripción Mano Izquierda 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Refilar lateral de manga •         •         Refilar lateral de manga 
Pegado de manga x2 •         •         Pegado de manga x2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Cerrado de costado  •         •         Cerrado de costado  
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Doblar y formar basta faldón •         •         Doblar y formar basta faldón 
Basta faldón •         •         Basta faldón 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a mesa de manual para zurcir   •         •       Transportar a mesa de manual para zurcir 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Emparejar y cuadrar cuello •         •         Emparejar y cuadrar cuello 
Armado de cuello •         •         Armado de cuello 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a mesa de manual   •         •       Transportar a mesa de manual 




Diagrama N° 16: Diagrama bimanual de confección de blazer (Antes) Pág. 5/6. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











Descripción Mano Izquierda 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Marcar y cuadrar prenda en máquina •         •         Marcar y cuadrar prenda en máquina 
Fijado de cuello •         •         Fijado de cuello 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Pegado de cuello •         •         Pegado de cuello 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Formado de vuelta hombro •         •         Formado de vuelta hombro 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Asentado de cuello •         •         Asentado de cuello 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 




Diagrama N° 17: Diagrama bimanual de confección de blazer (Antes) Pág. 6/6. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   












Descripción Mano Izquierda 
Atraque de manga X2 •         •         Atraque de manga X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Atraque de faldón X2 •         •         Atraque de faldón X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a mesa de limpieza final   •         •       Transportar a mesa de limpieza final 
Inspección final       •         •   Inspección final 
Almacén         •         • Almacén 
Total 72 20 19 1 1 72 20 19 1 1 Total 










Diagrama N° 18: Diagrama bimanual del habilitado de blazer (Antes). 
Diagrama Bimanual Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N° 
 
Resumen 
Dibujo y Pieza:     
 
 Método: Antes   Después 
Área: Habilitado 
Analista: Saldaña Balvín José Luis 
Talla: M 
Producto: Blazer 
Material: French Terry 
Operario:   
    Fecha:   Símbolo Símbolo   










 Descripción Mano Derecha 
Abrir fardo  •         •       Abrir fardo  
Sacar de los fardos las piezas de corte •         •         Sacar de los fardos las piezas de corte 
Separar las piezas por color X paquete •           •       Acomoda por fila 
Compaginar las piezas por talla y color •         •         Compaginar las piezas por talla y color 
Formar paquetes por talla y color •         •         Formar paquetes por talla y color 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquetes a maquina   •         •       Transportar paquetes a maquina 
Habilitar los paquetes a los maquinistas  •         •         Habilitar los paquetes a los maquinistas  
Total 7 1       6 2       Total 






Diagrama N° 19: Diagrama bimanual de las actividades manuales de blazer (Antes) Pág. 1/2. 
Diagrama Bimanual Grupo Saldaña 





Dibujo y Pieza:     
 
 Método: Antes   Después 
Área: Actividad manual 
Analista: Saldaña Balvín José Luis 
Talla: M 
Producto: Blazer 
Material: French Terry 
Operario:   
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











Descripción Mano Derecha 
Desamarrar paquete  •         •       Desamarrar paquete  
Ensartar hilo en la aguja zurcidora •         •         Coger hilo 
Coger la basta de manga invisible X und •         •         Zurcido de basta de manga invisible X und 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Ensartar hilo en la aguja zurcidora •         •         Coger hilo 
Coger la basta  faldón invisible X und. •         •         Zurcido de basta  faldón invisible X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 





Diagrama N° 20: Diagrama bimanual de las actividades manuales de blazer (Antes) Pág. 2/2. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











Descripción Mano Derecha 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger cuello X und. •         •         Corte de punta y doblado de cuello X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger solapa X und. •         •         Corte de punta de solapa X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger vuelta de faldón X und. •         •         Corte de vuelta de faldón X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger cuello para emparejar X und. •         •         Emparejar cuello X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 





2.5.2. Análisis de la situación actual  
 
Tabla N° 11: Tabla de productividad pre test. 
Productividad del mes de Noviembre, Diciembre (2018) y Enero (2019) 
Empresa: Grupo Saldaña Método: Pre test Post test 




           
                                
                              
      
Cumplimiento 
de metas 
         
                           
                         
      
Instrumento: Formato de recolección de dato Indicador: Productividad 
Mes Semana Fecha Eficiencia Eficacia Productividad 
Noviembre 1 26/11/2018-01/12/2018 71,33% 62,96% 44,25% 
Promedio noviembre 71,33% 62,96% 44,25% 
Diciembre 
2 03/12/2018-08/12/2018 69,31% 61,11% 44,67% 
3 10/12/2018-15/12/2018 64,89% 57,41% 37,92% 
4 17/12/2018-22/12/2018 65,79% 57,41% 37,96% 
Promedio diciembre 66,66% 58,64% 40,18% 
Enero 
5 07/01/2019-12/01/2019 60,42% 53,70% 33,08% 
6 14/01/2019-19/01/2019 58,44% 51,85% 30,95% 
7 21/01/2019-26/01/2019 60,46% 55,56% 34,39% 
8 28/01/2019-02/02/2019 54,08% 50,00% 27,34% 
Promedio enero 58,35% 52,78% 31,44% 
Promedio total  63,09% 56,25% 36,20% 




*Se tiene el resultado total de las ocho semanas antes que fueron tomados de los meses de 
noviembre, diciembre y enero con un total de promedio de 36.20%. Este es la situación 
actual de la baja productividad que tiene la línea de costura de blazer. 







2.5.2.1 Producción de blazer antes de la implementación.  
 



































1 lunes, 26 de noviembre de 2018 480 40 20 420 320 6 9 
2 martes, 27 de noviembre de 2018 480 40 15 425 267 5 9 
3 miércoles, 28 de noviembre de 2018 480 30 15 435 267 5 9 
4 jueves, 29 de noviembre de 2018 480 30 20 430 320 6 9 
5 viernes, 30 de noviembre de 2018 480 30 30 420 320 6 9 
6 sábado, 01 de diciembre de 2018 480 40 25 415 320 6 9 
Total mes 2880 210 125 2545 1813 34 54 








































7 lunes, 03 de diciembre de 2018 480 60 20 400 267 5 9 
8 martes, 04 de diciembre de 2018 480 30 20 430 320 6 9 
9 miércoles, 05 de diciembre de 2018 480 30 10 440 267 5 9 
10 jueves, 06 de diciembre de 2018 480 30 15 435 320 6 9 
11 viernes, 07 de diciembre de 2018 480 40 20 420 267 5 9 
12 sábado, 08 de diciembre de 2018 480 40 25 415 320 6 9 
13 lunes, 10 de diciembre de 2018 480 30 20 430 267 5 9 
14 martes, 11 de diciembre de 2018 480 40 25 415 320 6 9 
15 miércoles, 12 de diciembre de 2018 480 30 20 430 267 5 9 
16 jueves, 13 de diciembre de 2018 480 40 30 410 267 5 9 
17 viernes, 14 de diciembre de 2018 480 30 15 435 320 6 9 
18 sábado, 15 de diciembre de 2018 480 30 20 430 213 4 9 
19 lunes, 17 de diciembre de 2018 480 30 20 430 267 5 9 
20 martes, 18 de diciembre de 2018 480 40 25 415 267 5 9 
21 miércoles, 19 de diciembre de 2018 480 60 25 395 267 5 9 
22 jueves, 20 de diciembre de 2018 480 30 20 430 267 5 9 
23 viernes, 21 de diciembre de 2018 480 30 30 420 320 6 9 
24 sábado, 22 de diciembre de 2018 480 30 25 425 267 5 9 
24/12/2018  - 25/12/2018 feriado vacaciones del 26/12/2018 al 05/01/2019 
Total mes 8640 650 385 7605 5067 95 162 





































25 lunes, 07 de enero de 2019 480 60 10 410 267 5 9 
26 martes, 08 de enero de 2019 480 30 10 440 320 6 9 
27 miércoles, 09 de enero de 2019 480 40 15 425 267 5 9 
28 jueves, 10 de enero de 2019 480 50 10 420 213 4 9 
29 viernes, 11 de enero de 2019 480 40 15 425 267 5 9 
30 sábado, 12 de enero de 2019 480 30 10 440 213 4 9 
31 lunes, 14 de enero de 2019 480 60 20 400 213 4 9 
32 martes, 15 de enero de 2019 480 30 15 435 267 5 9 
33 miércoles, 16 de enero de 2019 480 30 15 435 320 6 9 
34 jueves, 17 de enero de 2019 480 30 10 440 213 4 9 
35 viernes, 18 de enero de 2019 480 60 20 400 213 4 9 
36 sábado, 19 de enero de 2019 480 20 20 440 267 5 9 
37 lunes, 21 de enero de 2019 480 30 25 425 213 4 9 
38 martes, 22 de enero de 2019 480 20 10 450 267 5 9 
39 miércoles, 23 de enero de 2019 480 30 10 440 320 6 9 
40 jueves, 24 de enero de 2019 480 40 15 425 213 4 9 
41 viernes, 25 de enero de 2019 480 20 10 450 267 5 9 
42 sábado, 26 de enero de 2019 480 20 10 450 320 6 9 
43 lunes, 28 de enero de 2019 480 20 10 450 267 5 9 
44 martes, 29 de enero de 2019 480 40 10 430 213 4 9 
45 miércoles, 30 de enero de 2019 480 20 10 450 267 5 9 
46 jueves, 31 de enero de 2019 480 20 15 445 213 4 9 
47 viernes, 01 de febrero de 2019 480 20 15 445 267 5 9 
48 sábado, 02 de febrero de 2019 480 30 10 440 213 4 9 
Total mes 11520 790 320 10410 6080 114 216 





La jornada es de ocho horas por día con un total de 480 minutos, los minutos se van perdiendo en arreglo de compostura, fallas de máquina y al 
final va quedando un tiempo de producción disponible, se tiene una producción de blazer programadas la cual no se cumple por la demora que se 
genera en el proceso por tener un mal método de trabajo en la confección, el traslado del ensamblaje del blazer por la mala distribución de la 
línea de producción y por la falta de estandarización de los tiempos de confección todo esto genera tiempos muertos y no se l lega a cumplir con 
la producción y solamente se logra un tiempo de producción utilizada. 
Tabla N° 15: Producción de blazer por semana (Antes). 
Semanas Fechas Producción 
semana 1 lunes, 26 de noviembre de 2018 sábado, 01 de diciembre de 2018 34 
semana 2 lunes, 03 de diciembre de 2018 sábado, 08 de diciembre de 2018 33 
semana 3 lunes, 10 de diciembre de 2018 sábado, 15 de diciembre de 2018 31 
semana 4 lunes, 17 de diciembre de 2018 sábado, 22 de diciembre de 2018 31 
semana 5 lunes, 07 de enero de 2019 sábado, 12 de enero de 2019 29 
semana 6 lunes, 14 de enero de 2019 sábado, 19 de enero de 2019 28 
semana 7 lunes, 21 de enero de 2019 sábado, 26 de enero de 2019 30 
semana 8 lunes, 28 de enero de 2019 sábado, 02 de febrero de 2019 27 
Total de blazer producidos 243 




Ilustración N° 13: Producción de blazer diario (Antes). 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Ilustración N° 14: Producción de blazer semanal (Antes). 
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Producción diario de blazer (Antes) 
semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 semana 5 semana 6 semana 7 semana 8














2.5.2.2.  Diagrama árbol de problema. 
Se procedió a realizar un árbol de problema para poder identificar la causa raíz del 
problema central la baja productividad en la línea de costura de blazer en la empresa 
Grupo Saldaña, que están ocasionando como efectos el bajo rendimiento de confección de 
blazer, no se tiene conocimiento de la capacidad de producción optima y las muchas 
composturas de confección de blazer en su proceso. Se realizó el pareto con la evaluación 
y ponderación con los expertos de confección de la empresa las cuales dieron como 
resultado el análisis de 3 causas que son parte de la raíz del problema las cuales son: 


















20 Gerente Encargado Operario 
Falta de estandarización 
de los tiempos de proceso. 
A 10 10 10 10 100 32% 32% 
80
% 
Falta de procedimiento de 
manufactura adecuada. 
A 10 10 9 9,67 93,51 30% 61% 
80
% 
Demasiado reproceso de 
costura. 
A 7 7 6 6,67 44,49 14% 75% 
80
% 
 Falta de estandarización de los tiempos de proceso: la microempresa no cuenta con 
ninguna herramienta de ingeniería más aun no tiene establecidos los tiempos estándar 
de la producción esto ocasiona que no se tenga el control exacto de cada actividad. 
 Falta de procedimiento de manufactura adecuada: esto se debe a que no se tiene un 
adecuado método de proceso que permita elaborar el producto de manera más eficiente 
y teniendo en cuenta la calidad ya que por un mal procedimiento genera mucho 
reprocesos en la confección de los blazer. 
 Demasiados reprocesos de costura: Los reprocesos en costura generan demoras de 
despacho y sobre costos a la microempresa además las prendas se malogran cuando se 
confeccionan nuevamente. 
En el análisis del diagrama del pareto (Anexo N°2: Diagrama de Pareto para determinar la 
gravedad del problema), se puede ver que el 75% de la causa de la baja productividad en la 
línea de costura de blazer son tres causas la que predominan más, pero la que difiere más 
en porcentaje es, la falta de estandarización de los tiempos de proceso con un 32% se pude 
decir que no se tiene el conocimiento exacto de la capacidad de la producción en la 
empresa y esto genera la demora en el despacho a los clientes, además la falta de 
procedimiento de manufactura adecuada el no tener un buen método de trabajo lleva a que 




Diagrama N° 21: Diagrama Árbol de problema. 
Baja productividad en la línea 
de costura de Blazer en la 
empresa Grupo Saldaña
 
Limitado abastecimiento de 
materiales genera no terminar la 
producción de la semana
 
Demora en el despacho de entrega
 
Bajo rendimiento de 
confección 
 
El costurero no confecciona 
adecuadamente y no tiene 
un buen acabado
 
Maquina no funciona 
por desgaste de 
piezas
 
Rechazo de prendas por la 
auditora, por tener mala 
calidad 
 
Baja iluminación y el 
operario no puede ver 
bien el acabado
 
Sobre tiempo de trabajo (horas extras)
 
Sobre presión a los trabajadores
 











Falta de estandarización de 
los tiempos de proceso
 
Falta de verificación 













Falta de fluorescentes 
de buena potencia
 
No hay buena limpieza y 
orden
 
Falta de un plan de compras de 
buenos materiales
 




Sobre costos en los reprocesos 
 
Baja la  rentabilidad de la empresa
 








Muchas composturas de 
confección de blazer en el 
proceso
 
El personal no trabaja 






Costura con puntada 
saltada, tejido chueco
 
Mancha de aceite y 
polvo en las prendas, 
mesa y maquinas mal 
ubicados
 
Hilos con nudos generan 
roturas de agujas y ajustadas
 
Malestar en el cliente
 
Confeccionan con pésimo acabado
 
Sobre costo en la línea de producción 
 
Descuento por prenda fallada
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Diagrama N° 22: Diagrama Árbol de objetivo. 
Incremento de la productividad 
en la línea de costura de Blazer 
en la empresa Grupo Saldaña
 
Abastecimiento de materiales 
adecuada para la producción 
de la semana
 
Despacho de entrega a tiempo
 
Buen rendimiento de 
confección de blazer 
 
El costurero confecciona 




funcionando en toda 
su capacidad
 
Bajo rechazo de prendas por 
la auditora por calidad 
 
Baja iluminación y el 
operario no puede ver 
bien el acabado
 


















de control en el 
producto terminado
 
Bajos reprocesos de 
costura
 







Fluorescentes de buena 
potencia adaptadas
 
Limpieza y orden 
continua al dia
 
Ordenamiento de  plan de compras 
de buenos materiales establecidas
 




Incentivo económico al trabajador
 
Maximiza la rentabilidad de la 
empresa
 








Reducción de composturas 
de confección de blazer en 
el proceso
 







Buen acabado del 
tejido de costura de la 
maquina
 
Prendas limpias, mesas 
y maquinas bien 
ubicadas
 
Hilos de buena textura, de hebra limpia 
y a la tonalidad de la tela
 
Satisfacción del cliente por la entrega a 
tiempo
 
Confeccionan con buen acabado
 
Minimización de costo en la línea de producción 
 
Bono a favor por la entrega a tiempo 
y de calidad
 
Buena imagen de la empresa por el 
cumplimiento
 










\\ // \\ // \\ //\\ //




2.5.2.3. Diagrama de recorrido de las operaciones de confección antes. 
 
 
En el diagrama de recorrido actual,  no se tiene una secuencia de trabajo, las máquinas 
están en desorden y esto hace que  los operarios tengan que desplazarse de una maquina 
hacia otra para poder  terminar las operaciones de confección. Esto está  generando a tener 
mucho tiempo muerto además las maquinas no están graduadas para las operaciones de 
costura fijas y están causando muchas demoras en las operaciones de costura. 
 
Por la falta de un método de trabajo los reprocesos son constantes y esto genera una 
pérdida económica para la empresa ya que al reprocesarla se gasta más materiales, energía 
eléctricas y las horas en reprocesarlas ya que estas horas se tiene que pagar al operario, 
todo esto también afecta la entrega de despacho de los productos a los clientes y muchos 
de ellos optan por penalizar por los días de demora de su mercadería ocasionando más 
perjuicio económico a la microempresa y la mala imagen por el despacho retrasado. 
 
En la tabla siguiente se muestra las descripciones con los metros recorridos por cada una 




Tabla N° 16: Distancia (metros) antes de la implementación. 
Descripción Antes (metros) 
Confección de blazer 44 
Habilitado de blazer 4 
Actividades manuales 12 
Total recorrido 60 








Diagrama N° 23: Diagrama de recorrido antes de la implementación. 
Ruta de confección 
de blazer
Actividad manual 
vuelta a mesa de corte

























Balance de línea de confección de blazer antes 
Balance de línea  




Operación Tiempo (min.) 
Tarea 
predecesora 
A Habilitar los paquetes a los maquinistas  2,53   
B Unión de piezas de manga X2 2,55 A 
C Basta de manga invisible X2 4,18 B 
D Zurcido de basta de manga invisible X und 2,66 C 
E Unión de centro de espalda 2,61 A 
F Unión de pieza lateral de espalda X2  3,50 A 
G Orillado media luna 2,60 A 
H Orillado de vuelta X2 2,22 A 
I Unión de pieza lateral delantero X2 3,53 A 
J Unión de vuelta en el delantero X2 3,54 H,I 
K Pegado de media luna 3,72 E,F,G 
L Unión de hombro 2,72 J,K 
LL Pegado de manga x2 3,49 D,L 
M Cerrado de costado X2 3,51 LL 
N Basta faldón 5,21 M 
Ñ Zurcido de basta  faldón invisible X und. 8,41 N 
O Armado de cuello 5,75 A 
P Fijado de cuello 5,76 Ñ,O 
Q Pegado de cuello 6,03 P 
R Formado de vuelta hombro 3,33 Q 
S Asentado de cuello 4,89 R 
T Atraque de manga X2 2,25 S 
U Atraque de faldón X2 1,77 T 








TAREAS  Total 
A B C D E F G H I J K L LL M N Ñ O P Q R S T U 23 
3 3 4 3 3 4 3 2 4 4 4 3 3 4 5 8 6 6 6 3 5 2 2 87 
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 184 
5 5 4 5 5 4 5 6 4 4 4 5 5 4 3 0 2 2 2 5 3 6 6 97 
 
Tiempo de ciclo 
Orden de producción 
Total de pedido por día 35 
Horas de trabajo 8 
 
El pedido por día es de 35 prendas blazer entre todas las tallas la producción es de 8 horas, 
a lo cual se va a calcular el tiempo de ciclo por los procesos de confección.  
 
 
    
                            




    
                 
   
              
 
Número de estaciones mínimas teóricas  
Para poder tener el número de estaciones que se requiere se tiene que sumar el total de los 
tiempo de tarea y dividirlo con el tiempo ciclo. 
 
    
                             
               
 
 
    
     
     
      
Los números de estaciones tienen que ser números enteros por lo cual se considera a siete 
las estaciones de trabajo en teoría, en la práctica resulta que se tiene que tener ocho 









E1 A,B,E,C 11,87 
E2 D,LL,M 9,67 
E3 F,G,K 9,82 
E4 H,I,J,L 12,00 
E5 N,Ñ 13,62 
E6 O,P 11,51 
E7 Q,R 9,36 
E8 S,T,U 8,90 
 
Estación Tareas Tiempos muertos 
E1 A,B,E,C 1,84 
E2 D,LL,M 4,04 
E3 F,G,K 3,89 
E4 H,I,J,L 1,71 
E5 N,Ñ 0,09 
E6 O,P 2,20 
E7 Q,R 4,35 
E8 S,T,U 4,81 
Total 22,94 
 
   
Calculo del balance de línea 
Tiempo de ciclo 13,71 
Número de estaciones en la practica  8 
Eficiencia de balanceo (taza de utilización) 79,08% 













La eficiencia en el balanceo de línea de confección de blazer para determinar la efectividad 




                          
                                    
     
 
  
     
         
              
 
 
Retraso de balance 
Se obtiene el resultado de la mano de obra que se está desperdiciando en la lentitud y la 
falta de empeño. 
 
 
    
                         
                                    
     
    
     
         






                 




                    
             





























































2.5.3. Propuesta de mejora: Planear 
Para poder alcanzar los objetivos trazados con la implementación de estudio del trabajo, 
diagnosticamos y analizamos la descripción de los problemas que acoge a la empresa 
como son: la falta de método de trabajo, la falta de estandarización de los tiempos de 
producción, el exceso de composturas, la demora en el despacho, el desconocimiento de la 
capacidad de producción, la rotación del personal por fatiga y las devoluciones de los 
productos no conformes por parte de los clientes. Teniendo en cuenta estos diagnósticos se 
realizó la investigación de la teoría del autor Kanawaty en su libro Introducción al estudio 
de trabajo que nos hace conocer que son fundamentales 8 etapas para desarrollar un 
estudio de trabajo los cuales son: 
1- Seleccionar la actividad o procedimiento que se tiene que examinar. 
 
2- Registrar juntar todos los datos notables acerca de la actividad o procedimiento 
utilizando los procedimientos más apropiados y adecuar los datos de la manera más grata 
para analizarlos. 
 
3- Examinar los sucesos anotados con criterio, cuestionándose si se justifica lo que se 
realiza, al deseo de la tarea, la zona donde se procederá y los recursos empleados. 
 
4- Establecer el procedimiento más ahorrador, sabiendo en cuenta todas las condiciones y 
utilizando los diferentes procedimientos de gestión, así como los aportes de jefes, 
supervisor, colaboradores y especialistas, que poseen planteamientos para analizar y 
debatir. 
5- Evaluar las conclusiones adquiridas con el nuevo procedimiento en contraste con la 
cantidad de labor necesaria y determinar un tiempo ejemplar. 
6- Definir el nuevo procedimiento y el tiempo respectivo y presentar dicho procedimiento 
ya sea comunicado o redactado a todo el personal que atañe, empleando exhibiciones. 
 
7- Implantar el nuevo procedimiento, integrando al personal cautivado, como habilidad 
general ratificada con el tiempo adherido. 
 
8- Controlar la asignación del nuevo estereotipo siguiendo los desenlaces obtenidos y 




Se elabora un modelo de optimización, la cual tiene la leyenda de cómo vamos a proceder 
desde el modelo actual a la  implementación con la mejora continua para obtener buenos 
resultados para la empresa. 
 
Diagrama N° 24: Modelo de optimización propuesto. 






















¿se reduce los 
reprocesos de 
confección?













los tiempos de 
proceso
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
El gerente y el encargado analizan el modelo de optimización que será posteriormente 
implementado en el mes de febrero y que esta tendrá un gran beneficio para la empresa, se 
podrá lograr incrementar  la productividad y mejorar la rentabilidad,  lo cual también 
realizando la mejora continua reducirá drásticamente los reprocesos de confección   ya que 
al reprocesar la prenda generan sobrecostos y muchas veces se malogran las prendas 
produciendo descuentos por las prendas malogradas y en general ocasionando de moras de 




2.5.3.1. Falta de procedimiento de manufactura adecuada 
 
Se verifica que en el lugar de trabajo hay máquinas en malas condiciones piezas 
desgastadas mesas rotas, esto hace que las prendas sean dañadas por la mesa rota de la 
máquina y por las piezas desgastadas se tiene muchas composturas por el deforme de 
costura que sale de la máquina, también hay puntadas saltadas y engarzados defectuosos, 
por la poca iluminación que hay, el costurero no puede realizar una buena calidad de 
costura en las diversas operaciones. 
 
La línea de producción no tiene un seguimiento de proceso adecuado ni siquiera cuenta 
con ficha técnica de producción no hay balance de línea y el desorden está a pie del día por 
lo que se plantea el siguiente plan de acción sin antes mencionar las condiciones de los 
equipos de producción. 
 
El área de trabajo no cuenta 
con un balance de línea de 
producción establecida para 




Maquinas en desorden (Antes). 
 
También cuenta con una 
mesa que sirve de recepción 
de mercadería y para 
marcado de cuello u otros 
afines, esta se encuentra en 
mal estado ya que está rota y 
no tiene el tamaño requerido 
para el trabajo. 
 





Se tiene en la producción 
maquinas en mal estado con 
piezas desgastadas y sus 
muebles rotos. 
Maquina remalladora en mal estado (Antes). 
 
La fatiga que presenta más el 
costurero está en el 
adormecimiento en la zona 
de las nalgas teniendo 
dolores en esta parte del 
cuerpo, pues las sillas no 
cuentan con cojines 
adecuados para su 
comodidad teniendo por 
parte del costurero hacer 
unos cojines de retazo con 















Tabla N° 17: Plan de acción falta de procedimiento de manufactura adecuada. 
PHVA acciones correctivas, preventivas y mejora de estudio de trabajo 
POR 
QUÉ 





















































































































































































































1. Actualizar las maquinarias con 
repuestos nuevos. 
        
Las maquinarias 
tienen que estar 
actualizadas y 
repotenciadas ya 
que las fallas de 
costuras generan 
muchos 
reprocesos y los 
diagramas a la 
orden. 
2. Realizar balance de línea modular. 
        
3. Realizar los formatos de ingeniería 
DOP, DAP, FLUJO,RECORRIDO, etc.         
4. Realizar la ficha técnica de proceso. 










1. Coordinar el trabajo en línea 
modular.         
La ficha técnica 
detalla el 
procedimiento 
adecuado de la 
confección y las 
medidas además 




2. Coordinar el trabajo con ficha 
técnica.         
3. Realizar inspección en los puntos 
críticos de confección.         
4. Reunión general para analizar los 
resultados. 
        
Fuente: Elaboración propia. 
 
Se procederá adquirir todos los repuestos necesarios para la modernización de las 
maquinarias y el cambio de la línea de costura, se planea realizar el balance de línea 
modular teniendo las máquinas de costura bien graduadas e independientemente por cada 
operación para que pueda facilitar en el método de trabajo correcto, de esta manera se 
tendrá a un operario trabajando en dos máquinas al terminar una operación y podrá 
comenzar con otra operación de costura y así no pueda perder tiempo en graduar la 





Todos los formatos que requiera el estudio de ingeniería tendrán que ser rellenadas en el 
trabajo de la situación actual y después de la implementación para posteriormente ser 
comparadas y diagnosticar las causas efecto de la falta de procedimiento de la manufactura 
adecuadas estas también tienen que ser fácil de entendimiento y explicada a todos los 
interesados de la microempresa  para que en conjunto se pueda lograr el objetivo de que 
exista un procedimiento de manufactura adecuada. 
Se procede a realizar una ficha técnica de producción (Anexo N° 14) donde detallara: ficha 
técnica de construcción y la ficha de medidas terminadas, siguiendo las descripciones del 
proceso de confección del blazer  se tendrá un mejor método de trabajo correcto la cual se 
disminuirá las esperas de operación, el traslado inadecuado de los procesos, se evitara que 
haya reprocesos y la disminución de los tiempos en su proceso de confección. 
 
El encargado de línea tendrá que coordinar el nuevo método de trabajo que se está 
estableciendo con el grupo de operarios haciéndoles saber los beneficios que tiene en un 
buen proceso de confección del blazer, también tiene que haber un seguimiento de calidad 
en los puntos críticos de las operaciones del blazer analizadas en el diagrama sinóptico la 
cual teniendo todas estas medidas podemos incrementar la productividad de la 













2.5.3.2. Falta de estandarización de los tiempos de proceso 
En el análisis de la línea de producción se observó que la microempresa no tiene el 
conocimiento de la capacidad de producción, su capacidad es establecida por el cálculo de 
la experiencia de trabajo mas no tiene establecidos por algún método. Los procesos de 
confección no tienen los tiempos estandarizados, se plantea el siguiente plan de acción. 
Tabla N° 18: Plan de acción falta de estandarización de los tiempos de proceso. 
PHVA acciones correctivas, preventivas y mejora de estudio de trabajo 
POR 
QUÉ 



























































































































































































































1. Adquirir los equipos para 
la toma de tiempo. 
        
Se tiene una toma de 
tiempo antes de la 
implementación la cual 
nos ayudara para un 
mejor análisis. 2. Realizar el formato de 
toma de tiempo. 
        
3. Crear hoja de cálculo para 
estandarización de tiempo. 










1. Coordinar la asignación 
del operario calificado. 
        
El operario es 
consistente con el 
trabajo justo lo cual 
tiene conocimiento de 
las actividades.  
2. Coordinar que no le falte 
trabajo al operario en la 
toma de tiempo.         
3. Reunión con todos los 
interesados.         






Se realiza la adquisición de los equipos para la toma de tiempo como es el cronometro, el 
tablero de apunte y se descarga el software MTVA para realizar un análisis ergonómico de 
los movimientos y tiempo en el proceso de confección del blazer, se realiza el formato y se 
imprime para ser llenadas con los datos que se obtendrán en la toma de tiempo, estos datos 
obtenidos serán llevados a la hoja de cálculo que se está creando donde se calculara lo 
siguiente: 
 
la toma de tiempo observado en 10 veces dados por segundos, el promedio obtenido de 
esta, la valoración que en este caso es la escala 100 a ritmo tipo, el tiempo normal, el 
suplemento de tiempo que será: el suplementos por descanso que comprende suplementos 
por fatiga básica 6%; suplementos por necesidades personales 5%; el suplementos por 
contingencias que comprende suplementos por eventualidades inevitables 4%; todo esto 
tendrá un total de 15% de suplemento y al final tendremos un tiempo estándar para todas 
las operaciones de confección del blazer donde tendremos también el tiempo ciclo por  
hora y por día el tiempo estandarizado se logra cuando hemos tenido una mejora del 
método de producción y de línea ya mencionado y así tener la capacidad de producción de 
la empresa. 
 
El encargado tiene que señalar al operario calificado para realizarle el seguimiento en la 
toma de tiempo además tendrá que abastecerle de trabajo para que no haya dificultades en 
paradas por falta de trabajo además las maquinas ya con la modificación de la 
actualización de ellas no ocasionara ningún problema ya que estas tomas tiene que ser 










2.5.3.3. Demasiados reprocesos de costura 
 
En el análisis de la línea de costura se identificaron demasiados reprocesos en la 
producción  de confección de blazer  esto por falta adecuado de método de trabajo del 
costurero todo esto ocasionando sobrecosto, demoras de despacho y además las prendas se 
malogran cuando se confeccionan nuevamente. 
 
Tabla N° 19: Plan de acción demasiados reprocesos de costura. 
PHVA acciones correctivas, preventivas y mejora de estudio de trabajo 
POR 
QUÉ 




































































































































































































1. Realizar charlas de 
capacitación del buen 
proceso de confección.         
La mejora continua tiene 
que ser obligatorio y 
constantemente ya que 
es de urgencia ponerlo 
en práctica para la 
empresa. 
2. Realizar Checklist de los 
reprocesos constantes. 
        
3. Realizar una mejora 
continua constantemente. 










4. Identificar las causas de 
los reprocesos frecuentes 
en pareto y analizarlos para 
una mejora continua.         
El encargado tiene que 
estar motivado en 
reducción de los 
reprocesos. 
5. Coordinar con la 
identificación de los 
reprocesos de costura.         
6. Reunión para establecer 








7. Participación en todas las 
charlas de capacitación 
coordinadas.         
La capacitación se tiene 
que dar al comienzo del 
día y de manera 
dinámica. 8. Trabajar a par con el 
encargado y seguir al pie de 
la letra las fichas de 
técnicas de descripción de 
proceso.         




Para realizar una buena charla de capacitación se adjuntó conocimientos con clases a 
través de video audio,  el apoyo de las auditoras de confección de prendas en general 
ya que las auditoras al tener una larga experiencia con muchas empresas de 
reconocido nombre tienen la habilidad y el conocimiento de cómo podemos dar una 
buena capacitación de confecciones y de calidad de la prenda a todo el personal 
involucrado con la producción. 
 
Se realiza un Checklist para saber en cuál de los procesos de confección del blazer 
hay más composturas y obtenido la causa raíz de ese problema realizar el  
mejoramiento continuo de ese punto crítico al límite de perfeccionar el proceso de 
confección y por ende mejorar la calidad del producto y el ánimo del costurero al 
saber que están produciendo con buena calidad. 
 
Se realiza un benchmarking de ejemplo de una empresa exitosa para mejorar el 
proceso de trabajo, el bono de incentivo al personal, el seguimiento a mejores 
prácticas de trabajo, la fijación de obtener nuestro objetivo y metas y medir la 
satisfacción de los requerimientos de nuestros clientes.  
 
El operario tiene que tener al alcance y saber el procedimiento de la ficha técnica de 
producción la descripción del proceso y saber medir con el centímetro para que 
pueda tener el conocimiento de la ficha técnica de medida para que el producto tenga 











2.5.4. Implementación de la propuesta: Hacer 
2.5.4.1. Falta de procedimiento de manufactura adecuada 
Se realizar  la Implementación de estudio del trabajo en la  línea de costura de blazer, la 
microempresa desembolsa el presupuesto requerido que permitió lograr equipar y 
modificar el área de costura para  desarrollar en el mes de febrero tal como está establecido 
en el cronograma, además se verifica las comparaciones con  los diferentes diagramas que 
permitió optimizar los recursos de tiempo para llegar a cumplir nuestro objetivo, a 
continuación se puede apreciar los cambios realizados durante esa fecha. 
Ilustración N° 15: Maquinas repotenciadas. 
Máquina recta (Antes). 
 
Máquina recta (Después). 
 
Máquina remalladora (Antes). 
 
Máquina remalladora (Después). 
 
Mesa de corte (Antes). 
 





Comparación del diagrama sinóptico antes y después de la implementación  



















 Control final 1 
Total 34 



















 Control final 1 
Total 31 
Fuente: Elaboración propia. 
DESCRIPCIÓN:  
En el resultado del D.O.P. del diagrama sinóptico de las operaciones de la  producción de 
confección de blazer antes de la implementación de estudio del trabajo en el proceso, se 
puede observar que: se tiene 18 operaciones aptas, cinco operaciones en observación, ocho 
operaciones en riesgo y dos de control en operación y un control final con un total de 34. 
En el resultado del D.O.P. del diagrama sinóptico de las operaciones de la  producción de 
confección de blazer después de la implementación de estudio del trabajo en el proceso, se 
puede observar que hay 28 operaciones aptas lo cual se redujo en cero las operaciones 
observadas y en riesgo, además se tiene dos de control en operación y un control final lo 




Diagrama N° 25: Subproceso de habilitado. 
Proceso: Habilitado de confección   Pág.1/2 Método: Después 
Empresa: Grupo Saldaña Talla: M 
Analista: Saldaña Balvín,  José Luis 





   
      
      
      
      
  
 
   
      
      
  
 
   
      
  
 
   
      
      
 
  
   
      
  
 
   
      
 
 
    
 
 
    
      
 
 
    
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Habilitado 
Sacar los paquetes del fardo 
Separar los paquetes por color y talla 
Habilitar los paquetes a los maquinistas 







Diagrama N° 26: Proceso de confección de blazer. 
Proceso: Confección de blazer          Pág. 2/2 Método: Después 
Empresa: Grupo Saldaña Talla: M 













































































Comparación del diagrama analítico en la confección antes y después  
Tabla N° 21: Resultado del diagrama analítico antes y después.  
Antes: 
Resumen 
Actividad Antes Después Tiempo 
Operación 
 
72   38.05 
Transporte 
 
20   6.24 
Espera 
 
19   25.08 
Inspección 
 
1   3.80 
Almacenamiento 
 
1   0.26 
Tiempo   
 
  73.43 
Costos:         
Distancia (m)   44     
Materiales         
Fuente: Elaboración propia. 
Después: 
Resumen 




















 1 0.26 
Tiempo 
  
  41.62 
Costos:         
Distancia (m)   
 
 32   
Materiales         
Fuente: Elaboración propia. 
DESCRIPCIÓN:  
La cantidad de operaciones se mantienen igual ya que es una secuencia esencial para la 
confección de blazer, pero en los tiempos y las distancias esta la variación. 
*En las operaciones se tiene una optimización de recursos de tiempo de 15.56 minutos. 
* En el transporte se tiene una optimización de recursos de tiempo de  3.52 minutos 
*En las esperas se tiene una optimización de recursos de tiempo de 12.73 minutos. 




Diagrama N° 27: Diagrama analítico de confección de blazer (Después) Pág. 1/5. 
Cursograma analítico Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N°   Resumen 
Actividades: Actividad Antes Después Tiempo 
unión manga orillado de vuelta pegado de manga pegado de cuello Operación 
 
 
 72 22.49 
basta de manga orillado de media luna  cerrado costado formado de vuelta  Transporte 
 
 
 20 2.72 
u. Centró espalda unión vuelta delantero basta faldón asentado de cuello  Espera 
 
 
 19 12.35 
u. Pieza lateral esp. pegado de media luna armado de cuello atraque de manga Inspección 
 
 
 1 3.80 
u. Pieza lateral del. unión de hombro fijado de cuello atraque de faldón Almacenamiento 
 
 
 1 0.26 
Método :  Antes Después Tiempo 
  
  41.62 
Área: Línea de costura/Confección de piezas de blazer Costos:         
Analista: Saldaña Balvín José Luis Distancia (m)   
 
 32   
Talla:  M Materiales         
Producto: Blazer Totales         
Material: French Terry  Fecha:   
 
Símbolo       









Desamarrar paquete      0,09 •           
Coger y emparejar la pieza y la manga 2   0,23 •           
Unión de piezas de manga X2 2   0,28 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1.5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete      0,09 •           
Doblar y formar basta 2   0,62 •           
Basta de manga invisible X2 2   0,31 •         Basta invisible sin diente 






Diagrama N° 28: Diagrama analítico de confección de blazer (Después) Pág. 2/5. 









Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a mesa de manual para zurcir   2 0,16   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete      0,09 •           
Coger y emparejar las piezas de espalda     0,22 •           
Unión de centro de espalda     0,31 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete      0,09 •           
Coger espalda y pieza de lateral X2  2   0,20 •           
Unión de pieza lateral de espalda X2  2   0,34 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1.5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete      0,09 •           
Coger delantero y pieza lateral X2 2   0,23 •           
Unión de pieza lateral delantero X2 2   0,34 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1.5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete      0,09 •           
Orillado de vuelta X2 2   0,16 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1.5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           




Diagrama N° 29: Diagrama analítico de confección de blazer (Después) Pág. 3/5. 









Orillado media luna     0,14 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Coger y emparejar vuelta y delantero X2 2   0,23 •           
Unión de vuelta en el delantero X2 2   1,23 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Cuadrar espalda y marcar media luna     0,21 •           
Pegado de media luna     0,61 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Coger y emparejar espalda y delantero     0,23 •           
Unión de hombro     0,41 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Refilar lateral de manga     0,23 •           
Pegado de manga x2 2   1,23 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 




Diagrama N° 30: Diagrama analítico de confección de blazer (Después) Pág. 4/5. 









Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Cerrado de costado      1,44 •         Remallar simétrico  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Doblar y formar basta faldón     0,26 •           
Basta faldón     1,81 •         Basta invisible sin diente 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a mesa de manual para zurcir   2 0,16   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Emparejar y cuadrar cuello     0,25 •           
Armado de cuello     0,57 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a mesa de manual   2 0,16   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,22 •           
Marcar y cuadrar prenda en máquina     0,38 •           
Fijado de cuello     0,38 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Pegado de cuello     3,90 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           




Diagrama N° 31: Diagrama analítico de confección de blazer (Después) Pág. 5/5. 









Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Formado de vuelta hombro     1,29 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Asentado de cuello     0,88 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Atraque de manga X2 2   0,21 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a otra máquina   1,5 0,13   •       Trabajo lineal en serie 
Esperar operación     0,65     •     Mínimo de espera 
Desamarrar paquete     0,09 •           
Atraque de faldón X2 2   0,43 •         Puntada fija recta 
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar a mesa de limpieza final   2 0,16   •       Operaciones completas 
Inspección final     3,80       •   Inspección optima 
Almacén     0,26         •   
Total 28 32 41,62 72 20 19 1 1   




Comparación del diagrama analítico del habilitado de confección de blazer antes y 
después de la implementación de estudio del trabajo 
Tabla N° 22: Resultado del diagrama analítico del habilitado antes y después. 
Antes: 
Resumen 
Actividad Antes Después Tiempo 
Operación 
 
7   2.22 
Transporte 
 
2   0.30 
Espera 
 
0   0 
Inspección 
 
0   0 
Almacenamiento 
 
0   0 
Tiempo   
 
  2.52 
Costos:         
Distancia (m)   4     
Materiales         
























 0 0 
Tiempo 
  
  0.82 
Costos:         
Distancia (m)   
 
 1,5   
Materiales         
Fuente: Elaboración propia. 
DESCRIPCIÓN:  
Se redujo cuatro operaciones debido a que el proveedor envía los paquetes ya 
seleccionados, entallados lo cual facilita el trabajo de habilitado. 
*En las operaciones se tiene una optimización de recursos de tiempo de 1.52 minutos. 
*En el transporte se tiene una optimización de recursos de tiempo de 0.18 segundos. 




Diagrama N° 32: Diagrama analítico del habilitado de blazer (Después). 
Cursograma analítico Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N°   Resumen 
Actividades: Actividad Antes Después Tiempo 
unión manga orillado de vuelta pegado de manga pegado de cuello Operación 
 
   3 0.70 
basta de manga orillado de media luna  cerrado costado formado de vuelta  Transporte 
 
   1 0.12 
u. Centró espalda unión vuelta delantero basta faldón asentado de cuello  Espera 
 
   0 0 
u. Pieza lateral esp. pegado de media luna armado de cuello atraque de manga Inspección 
 
   0 0 
u. Pieza lateral del. unión de hombro fijado de cuello atraque de faldón Almacenamiento 
 
   0 0 





Área: Línea de costura/Habilitado Costos:         
Analista: Saldaña Balvín José Luis Distancia (m)     1,5   
Talla:  M Materiales         
Producto: Blazer Totales         
Material: French Terry  Fecha:   
 
Símbolo       









Abrir fardo      0,24 •         Costal de polietileno 
Sacar paquete     0,31 •         Piezas cortadas de blazer 
Poner paquete en mesa de corte     0,15 •         Clasificarlos 
transportar los paquetes a los maquinistas    1,5 0,12   •       Costura 
Total   1,5 0,82 3 1 0 0 0   






Comparación del diagrama analítico de las actividades manuales de confección de 
blazer antes y después de la implementación de estudio del trabajo 
Se redujo tres operaciones, el emparejado de cuello que ya viene refilado desde el corte del 
proveedor. 
Tabla N° 23: Resultado del diagrama analítico actividades manuales antes y después. 
Antes: 
Resumen 
Actividad Antes Después Tiempo 
Operación 
 
20   13.22 
Transporte 
 
6   1.80 
Espera 
 
0   0 
Inspección 
 
0   0 
Almacenamiento 
 
0   0 
Tiempo   
 
  15.02 
Costos:         
Distancia (m)   12     
Materiales         
Fuente: Elaboración propia. 
Después: 
Resumen 




















 0 0 
Tiempo 
  
  10.72 
Costos:         
Distancia (m)   
 
 5   
Materiales         
Fuente: Elaboración propia. 
DESCRIPCIÓN:  
*En las operaciones se tiene una optimización de recursos de tiempo de 3 minutos. 
*En el transporte se tiene una optimización de recursos de tiempo de 1.3 minutos. 




Diagrama N° 33: Diagrama analítico de las actividades manuales de blazer (Después) Pág. 1/2. 
Cursograma analítico Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N°   Resumen 
Actividades: Actividad Antes Después Tiempo 
unión manga orillado de vuelta pegado de manga pegado de cuello Operación 
 
   17 10.22 
basta de manga orillado de media luna  cerrado costado formado de vuelta  Transporte 
 
   5 0.50 
u. Centró espalda unión vuelta delantero basta faldón asentado de cuello  Espera 
 
   0 0 
u. Pieza lateral 
esp. pegado de media luna armado de cuello atraque de manga Inspección 
 
   0 0 
u. Pieza lateral del. unión de hombro fijado de cuello atraque de faldón Almacenamiento 
 
   0 0 





Área: Línea de costura/Actividad manual Costos:         
Analista: Saldaña Balvín José Luis Distancia (m)     5   
Talla:  M Materiales         
Producto: Blazer Totales         
Material: French Terry  Fecha:   
 
Símbolo       









Desamarrar paquete      0,09 •           
Ensartar hilo en la aguja zurcidora     0,26 •         Aguja especial zurcido 
Zurcido de basta de manga invisible X und 2   1,43 •           
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar paquete a maquina   1 0,10   •         
Desamarrar paquete      0,09 •           





Diagrama N° 34: Diagrama analítico de las actividades manuales de blazer (Después) Pág. 2/2. 














Ensartar hilo en la aguja zurcidora     0,26 •         Aguja especial para zurcido 
Zurcido de basta  faldón invisible X und.     7,14 •           
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar paquete a maquina   1 0,10   •         
Desamarrar paquete      0,09 •           
Corte de punta y doblado de cuello X und. 2   0,17 •         Corte con tijera de mano  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar paquete a maquina   1 0,10   •         
Desamarrar paquete      0,09 •           
Corte de punta de solapa X und. 2   0,10 •         Corte con tijera de mano  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar paquete a maquina   1 0,10   •         
Desamarrar paquete      0,09 •           
Corte de vuelta de faldón X und. 2   0,16 •         Corte con tijera de mano  
Amarrar paquete     0,05 •           
Transportar paquete a maquina   1 0,10   •         
Total 8 5 10,72 17 5 0 0 0   










Comparación del diagrama bimanual en la confección antes y después. 
La cantidad de operaciones se mantienen igual ya que es una secuencia esencial para la 
confección de blazer, pero en los tiempos esta la variación. 
 
Tabla N° 24: Resultado del diagrama bimanual de confección antes y después. 
Antes: 
Resumen Mano 
Actividad Izquierda Derecha Tiempo 
Operación 
 
72  72 38.05 
Transporte 
 
20  20 6.24 
Espera 
 
19  19 25.08 
Inspección 
 
1  1 3.80 
Almacenamiento 
 
1  1 0.26 
Tiempo   
 
  73.43 
Costos:         
Distancia (m)       
Materiales         
Fuente: Elaboración propia. 
Después: 
Resumen Mano 
Actividad Izquierda Derecha Tiempo 
Operación 
 
72  72 22.49 
Transporte 
 
20  20 2.72 
Espera 
 
19  19 12.35 
Inspección 
 
1  1 3.80 
Almacenamiento 
 
1  1 0.26 
Tiempo 
  
  41.62 
Costos:         
Distancia (m)       
Materiales         
Fuente: Elaboración propia. 
DESCRIPCIÓN:  
*En las operaciones se tiene una optimización de recursos de tiempo de 15.56 minutos. 
* En el transporte se tiene una optimización de recursos de tiempo de  3.52 minutos 




Diagrama N° 35: Diagrama bimanual de confección de blazer (Después) Pág. 1/6. 
Diagrama Bimanual Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N° Resumen 
Dibujo y Pieza:     
 
 
Método: Antes   Después 
Área: Confección de blazer 
Analista: Saldaña Balvín José Luis 
Talla: M 
Producto: Blazer 
Material: French Terry 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











Descripción Mano Izquierda 
Desamarrar paquete  •         •       Desamarrar paquete  
Coger y emparejar la pieza y la manga •         •         Coger y emparejar la pieza y la manga 
Unión de piezas de manga X2 •         •         Unión de piezas de manga X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Doblar y formar basta •         •         Doblar y formar basta 
Basta de manga invisible X2 •         •         Basta de manga invisible X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a mesa de manual para zurcir   •         •       Transportar a mesa de manual para zurcir 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 





Diagrama N° 36: Diagrama bimanual de confección de blazer (Después) Pág. 2/6. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











 Descripción Mano Izquierda 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger y emparejar las piezas de espalda •         •         Coger y emparejar las piezas de espalda 
Unión de centro de espalda •         •         Unión de centro de espalda 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger espalda y pieza de lateral X2  •         •         Coger espalda y pieza de lateral X2  
Unión de pieza lateral de espalda X2  •         •         Unión de pieza lateral de espalda X2  
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger delantero y pieza lateral X2 •         •         Coger delantero y pieza lateral X2 
Unión de pieza lateral delantero X2 •         •         Unión de pieza lateral delantero X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Orillado de vuelta X2 •         •         Orillado de vuelta X2 





Diagrama N° 37: Diagrama bimanual de confección de blazer (Después) Pág. 3/6. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











 Descripción Mano Izquierda 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Orillado media luna •         •         Orillado media luna 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Coger y emparejar vuelta y delantero X2 •         •         Coger y emparejar vuelta y delantero X2 
Unión de vuelta en el delantero X2 •         •         Unión de vuelta en el delantero X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Cuadrar espalda y marcar media luna •         •         Cuadrar espalda y marcar media luna 
Pegado de media luna •         •         Pegado de media luna 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Coger y emparejar espalda y delantero •         •         Coger y emparejar espalda y delantero 
Unión de hombro •         •         Unión de hombro 




Diagrama N° 38: Diagrama bimanual de confección de blazer (Después) Pág. 4/6. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











 Descripción Mano Izquierda 
Unión de hombro •         •         Unión de hombro 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Refilar lateral de manga •         •         Refilar lateral de manga 
Pegado de manga x2 •         •         Pegado de manga x2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Cerrado de costado  •         •         Cerrado de costado  
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Doblar y formar basta faldón •         •         Doblar y formar basta faldón 
Basta faldón •         •         Basta faldón 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a mesa de manual para zurcir   •         •       Transportar a mesa de manual para zurcir 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Emparejar y cuadrar cuello •         •         Emparejar y cuadrar cuello 




Diagrama N° 39: Diagrama bimanual de confección de blazer (Después) Pág. 5/6. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











 Descripción Mano Izquierda 
Armado de cuello •         •         Armado de cuello 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a mesa de manual   •         •       Transportar a mesa de manual 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Marcar y cuadrar prenda en máquina •         •         Marcar y cuadrar prenda en máquina 
Fijado de cuello •         •         Fijado de cuello 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Pegado de cuello •         •         Pegado de cuello 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Formado de vuelta hombro •         •         Formado de vuelta hombro 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Asentado de cuello •         •         Asentado de cuello 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 




Diagrama N° 40: Diagrama bimanual de confección de blazer (Después) Pág. 6/6. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











 Descripción Mano Izquierda 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Atraque de manga X2 •         •         Atraque de manga X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a otra máquina   •         •       Transportar a otra máquina 
Esperar operación     •         •     Esperar operación 
Desamarrar paquete •         •         Desamarrar paquete 
Atraque de faldón X2 •         •         Atraque de faldón X2 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar a mesa de limpieza final   •         •       Transportar a mesa de limpieza final 
Inspección final       •         •   Inspección final 
Almacén         •         • Almacén 
Total 72 20 19 1 1 72 20 19 1 1 Total 










Comparación del diagrama bimanual del habilitado de confección de blazer antes y 
después de la implementación de estudio del trabajo 
Se redujo cuatro operaciones debido a que el proveedor envía los paquetes ya 
seleccionados, entallados lo cual facilita el trabajo de habilitado. 
Tabla N° 25: Resultado del diagrama bimanual del habilitado antes y después. 
Antes: 
Resumen Mano 
Actividad Izquierda Derecha Tiempo 
Operación 
 
7  6 2.22 
Transporte 
 
1  2 0.15 
Espera 
 
0  0 0 
Inspección 
 
0  0 0 
Almacenamiento 
 
0  0 0 
Tiempo   
 
  2.52 
Costos:         
Distancia (m)      
Materiales         
Totales         




Actividad Izquierda Derecha Tiempo 
Operación 
 
3  3 0.70 
Transporte 
 
1  1 0.12 
Espera 
 
0  0 0 
Inspección 
 
0  0 0 
Almacenamiento 
 
0  0 0 
Tiempo 
  
  0.82 
Costos:         
Distancia (m)       
Materiales         
Totales         
Fuente: Elaboración propia. 
DESCRIPCIÓN:  
*En las operaciones se tiene una optimización de recursos de tiempo de 1.52 minutos. 




Diagrama N° 41: Diagrama bimanual del habilitado de blazer (Después). 
Diagrama Bimanual Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N° 
 
Resumen 
Dibujo y Pieza:     
 
 Método: Antes   Después 
Área: Habilitado 
Analista: Saldaña Balvín José Luis 
Talla: M 
Producto: Blazer 
Material: French Terry 
Operario:   
    Fecha:   Símbolo Símbolo   










 Descripción Mano Derecha 
Abrir fardo  •         •       Abrir fardo  
Sacar paquete •         •         Sacar de los fardos las piezas de corte 
Poner paquete en mesa de corte •           •       Acomoda por fila 
transportar los paquetes a los maquinistas    •       •         Transportar paquetes a maquina 
Total 3 1       3 1       Total 










Comparación del diagrama bimanual de las actividades manuales de confección de 
blazer antes y después de la implementación de estudio del trabajo 
Se redujo tres operaciones, el emparejado de cuello que ya viene refilado desde el corte del 
proveedor. 
Tabla N° 26: Resultado del diagrama bimanual actividades manuales antes y después. 
Antes: 
Resumen Mano 
Actividad Izquierda Derecha Tiempo 
Operación 
 
20  20 13.22 
Transporte 
 
6  6 1.80 
Espera 
 
0  0 0 
Inspección 
 
0  0 0 
Almacenamiento 
 
0  0 0 
Tiempo   
 
  15.02 
Costos:         
Distancia (m)       
Materiales         
Totales         
Fuente: Elaboración propia. 
Después: 
Resumen Mano 
Actividad Izquierda Derecha Tiempo 
Operación 
 
17  17 10.22 
Transporte 
 
5  5 0.50 
Espera 
 
0  0 0 
Inspección 
 
0  0 0 
Almacenamiento 
 
0  0 0 
Tiempo 
  
  10.72 
Costos:         
Distancia (m)       
Materiales         
Totales         
Fuente: Elaboración propia. 
DESCRIPCIÓN:  
*En las operaciones se tiene una optimización de recursos de tiempo de 3 minutos. 




Diagrama N° 42: Diagrama bimanual de las actividades manuales de blazer (Después) Pág. 1/2. 
Diagrama Bimanual Grupo Saldaña 
Diagrama N°   Hoja N° 
 
Resumen 
Dibujo y Pieza:     
 
 Método: Antes   Después 
Área: Actividad manual 
Analista: Saldaña Balvín José Luis 
Talla: M 
Producto: Blazer 
Material: French Terry 
Operario:   
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











Descripción Mano Derecha 
Desamarrar paquete  •         •       Desamarrar paquete  
Ensartar hilo en la aguja zurcidora •         •         Coger hilo 
Sostener la basta de manga invisible X und •         •         Zurcido de basta de manga invisible X und 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Ensartar hilo en la aguja zurcidora •         •         Coger hilo 
Sostener la basta  faldón invisible X und. •         •         Zurcido de basta  faldón invisible X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Coger el cuello X und. •         •         Corte de punta y doblado de cuello X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 




Diagrama N° 43: Diagrama bimanual de las actividades manuales de blazer (Después) Pág. 2/2. 
    Fecha:   Símbolo Símbolo   











Descripción Mano Derecha 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Sostener el cuello. •         •         Corte de punta de solapa X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Desamarrar paquete  •         •         Desamarrar paquete  
Sostener prenda para corte de vuelta de faldón X und. •         •         Corte de vuelta de faldón X und. 
Amarrar paquete •         •         Amarrar paquete 
Transportar paquete a maquina   •         •       Transportar paquete a maquina 
Total 17 5       17 5       Total 













Diagrama de recorrido de las operaciones de confección de blazer después de la 
implementación de estudio del trabajo. 
 
El anterior diagrama de recorrido las maquinas no tenían una secuencia de trabajo, las 
maquinas estaban en desorden y eso hacía que  los operarios tengan que desplazarse de una 
maquina hacia otra para poder  terminar una operación de confección. Esto generaba a 
tener mucho tiempo muerto además las maquinas no estaban graduadas para las 
operaciones de costura fijas causando muchas demoras en poder graduarlas para tales 
operaciones. 
 
Después de analizar y diagnosticar se realizó un Layout y se estableció que las operaciones 
que se realiza en la confección del blazer el área de costura tiene que trabajar en la línea 
modular que las maquinas tienen que estar bien graduadas y seleccionadas para 
operaciones específicas dependiendo en el ensamblaje de costura del blazer, esto también 
permite que un operario pueda manejar de dos a tres máquinas sin la necesidad de estar 
graduando otras máquinas y de esta manera se pude reducir los tiempos de espera en la 
producción, los reprocesos por mala graduación, el recorrido de las operaciones ya que al 
ser línea modular el ensamblaje de prenda pasa de máquina a máquina a una distancia 
menos ganando todos esos tiempos muertos. 
Además se incorpora una mesa de corte mucha más grande facilitando el habilitado y las 
actividades manuales ya que tiene más espacio y es cercana a las máquinas. 
 
Tabla N° 27: Comparación de la distancia antes y después de la implementación. 
Descripción Antes (metros) Después (metros) Optimizado (metros) 
Confección de blazer 44 32 12 
Habilitado de blazer 4 1.5 2.5 
Actividades manuales 12 5 7 
Total recorrido 60 38.5 21.5 








Diagrama N° 44: Diagrama de recorrido de las operaciones de confección (Después). 
Ruta de confección de blazer Actividad manual 
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Diagrama de flujo. 
 
En el diagrama de flujo se aprecia el procedimiento adecuado de la fabricación del blazer 
desde la verificación del corte de las piezas, el área de trabajo se establece con la línea de 
producción modular se empieza desde la unión de pieza de manga pasando a la maquina 
especializada para la basta de manga invisible que luego será zurcido por la manual, la 
graduación perfecta de una de las remalladoras para realizar varias operaciones en una sola 
maquina como es la unión de centro de espalda, la unión de piezas laterales de la espalda 
también la unión de la pieza lateral del delantero, el orillado de vuelta y la media luna. 
Pasando las piezas armadas a una maquina recta para confeccionar la unión de vuelta en el 
delantero y el pegado de media luna para después pasar a la maquina remalladora que tiene 
mobilon para el unión de hombro y volver a la maquina remalladora anterior para el 
pegado de manga y cerrado de costado. 
 
La prenda ya cerrada pasa a la máquina especializada para basta faldón invisible que 
también será zurcido por la manual, en una maquina recta se arma el cuello luego se 
verifica el total de la prenda para detectar algunas fallas de costura o de máquina para 
luego pasar al fijado de cuello en la misma maquina se pega el cuello y el formado de 
vuelta de hombro y en una maquina recta con guía en la planchuela se procede al asentado 
de cuello y se verifica el procedimiento de armado total del cuello, después en una 
















Diagrama N° 45: Diagrama de flujo del proceso de confección (Después). 
Flujo grama de proceso de blazer
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2.5.4.2. Falta de estandarización de los tiempos de proceso 
El tiempo de proceso del producto y las operaciones, ya, se pueden estandarizar con las 
modificaciones hechas en la implementación y la recolección de los datos  tomados del 
tiempo después y al lograr comparar sabremos cuanto es la capacidad de producción por 
hora y por día.  
Comparación de toma de tiempo antes y después de la implementación de estudio del 
trabajo  
Después de haber obtenido la toma de tiempo en los procesos de confección, habilitado y 
actividad manual del blazer se procede a sumarlo y obtener un tiempo total, lo cual 
permitirá saber la producción actual antes de la implantación del estudio del trabajo para 
poder compararlo con el tiempo total después de la implementación y así saber cuántos 
minutos se pudo optimizar. 
Toma de tiempo antes: 
Tiempo de confección     = 73.59 minutos 
Actividad manual            = 15.10 minutos 
Habilitado                       =   2.53 minutos 
Total de tiempo               = 91.22 minutos 
 
Producción de blazer en una hora (antes)  
                  
                                              
  
 
Producción de blazer en una hora (antes)  
         
                    
 = 0.6577  
 







Toma de tiempo después: 
 
Tiempo de confección    = 41.50 minutos 
Actividad manual           = 10.70 minutos 
Habilitado                      =   0.83 minutos 
Total de tiempo             = 53.03 minutos 
 
 
Producción de blazer/una hora (después)  
                  
                                                
  
 
Producción de blazer/una hora (después)  
         
                    
 = 1.1314 
 
Producción por día =1.1314 X 8 horas de trabajo diario = 9.05 blazer /día  
 
 
Tabla N° 28: Cálculo de tiempo de ciclo. 
Procedimiento para Calcular la Productividad 
Tiempo de ciclo Antes  T.A = 91,22 
Tiempo de ciclo Después  T.D = 53,03 
Variación en porcentaje VP = -72% 
Calculamos la variación en porcentaje:        VP= (T.D-T.A)/T.D 
  
El tiempo de proceso de un blazer ha disminuido el 72%  
se gasta menos tiempo que antes de la implementación. 
Se puede decir que ha aumentado la productividad en 72% 




Tabla N° 29: Escala de valoración y Suplemento de tiempo. 
Escala 
Descripción del desempeño 





0 Actividad nula   
50 Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario parece medio dormido y sin interés en el trabajo 3,2 
75 
Constante, resuelto, sin prisa, como de operario no pagado a destajo, pero bien dirigido y vigilado; parece 








Muy rápido; el operario actúa con gran seguridad, destreza  y coordinación de movimientos, muy por encima 
de las del operario calificado medio 
8,0 
150 
Excepcionalmente rápido; concentración y esfuerzo intenso sin probabilidad de durar por varios periodos; 
actuación de “virtuoso” sólo alcanzada por algunos trabajadores sobresalientes 
9,6 
Nº Descripción del Suplemento Suplementos  
1 
SUPLEMENTO POR DESCANSO 
Suplementos por fatiga básica 6% 
Suplementos por necesidades personales 5% 
2 
SUPLEMENTOS POR CONTINGENCIAS 
Suplementos por eventualidades (inevitables) 4% 
3 
SUPLEMENTOS POR POLITICA DE LA EMPRESA 
 Suplemento excepcional, a nivel de desempeño  0% 
4 
SUPLEMENTOS ESPECIALES 
Actividades que no forman parte del ciclo de trabajo 0% 
  
Total 15% 





Tabla N° 30: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Después) Pág. 1/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
1 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
2 Coger y emparejar la pieza y la manga 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
3 Unión de piezas de manga X2 0,25 0,24 0,24 0,24 0,25 0,24 0,23 0,23 0,24 0,24 0,24 100 0,24 0,04 0,28 
4 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
5 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
6 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
7 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
8 Doblar y formar basta 0,53 0,52 0,55 0,54 0,55 0,51 0,52 0,54 0,54 0,55 0,54 100 0,54 0,08 0,62 
9 Basta de manga invisible X2 0,28 0,28 0,28 0,28 0,26 0,26 0,26 0,26 0,27 0,25 0,27 100 0,27 0,04 0,31 
10 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
11 Transportar a mesa de manual para zurcir 0,13 0,14 0,13 0,14 0,13 0,14 0,14 0,14 0,13 0,14 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
12 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
13 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
14 Coger y emparejar las piezas de espalda 0,21 0,19 0,18 0,18 0,19 0,18 0,18 0,19 0,21 0,22 0,19 100 0,19 0,03 0,22 
15 Unión de centro de espalda 0,29 0,29 0,27 0,27 0,27 0,24 0,29 0,29 0,27 0,25 0,27 100 0,27 0,04 0,31 
16 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 




Tabla N° 31: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Después) Pág. 2/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
17 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
18 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
19 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
20 Coger espalda y pieza de lateral X2  0,15 0,14 0,16 0,18 0,19 0,19 0,18 0,19 0,18 0,19 0,18 100 0,18 0,03 0,2 
21 Unión de pieza lateral de espalda X2  0,31 0,31 0,31 0,27 0,29 0,29 0,3 0,28 0,29 0,29 0,29 100 0,29 0,04 0,34 
22 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
23 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
24 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
25 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
26 Coger delantero y pieza lateral X2 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
27 Unión de pieza lateral delantero X2 0,31 0,31 0,31 0,27 0,29 0,29 0,3 0,28 0,29 0,29 0,29 100 0,29 0,04 0,34 
28 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
29 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
30 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
31 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
32 Orillado de vuelta X2 0,15 0,16 0,17 0,13 0,13 0,12 0,13 0,13 0,13 0,13 0,14 100 0,14 0,02 0,16 




Tabla N° 32: Toma de tiempo de las operaciones confección de blazer (Después) Pág. 3/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
33 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
34 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
35 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
36 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
37 Orillado media luna 0,14 0,14 0,13 0,13 0,12 0,12 0,13 0,11 0,12 0,12 0,13 100 0,13 0,02 0,14 
38 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
39 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
40 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
41 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
42 Coger y emparejar vuelta y delantero X2 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
43 Unión de vuelta en el delantero X2 1,09 1,06 1,08 1,08 1,06 1,06 1,07 1,06 1,06 1,06 1,07 100 1,07 0,16 1,23 
44 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
45 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
46 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
47 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
48 Cuadrar espalda y marcar media luna 0,19 0,18 0,18 0,19 0,18 0,19 0,18 0,19 0,18 0,19 0,19 100 0,19 0,03 0,21 




Tabla N° 33: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Después) Pág. 4/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
49 Pegado de media luna 0,53 0,52 0,52 0,53 0,55 0,52 0,53 0,59 0,53 0,51 0,53 100 0,53 0,08 0,61 
50 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
51 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
52 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
53 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
54 Coger y emparejar espalda y delantero 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
55 Unión de hombro 0,36 0,36 0,37 0,36 0,36 0,39 0,38 0,37 0,31 0,34 0,36 100 0,36 0,05 0,41 
56 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
57 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
58 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
59 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
60 Refilar lateral de manga 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
61 Pegado de manga x2 1,08 1,07 1,06 1,08 1,08 1,06 1,1 1,06 1,06 1,06 1,07 100 1,07 0,16 1,23 
62 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
63 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
64 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 




Tabla N° 34: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Después) Pág. 5/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
65 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
66 Cerrado de costado X2 1,28 1,24 1,27 1,24 1,24 1,19 1,28 1,24 1,27 1,24 1,25 100 1,25 0,19 1,44 
67 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
68 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
69 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
70 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
71 Doblar y formar basta faldón 0,21 0,22 0,23 0,21 0,22 0,23 0,22 0,23 0,23 0,22 0,22 100 0,22 0,03 0,26 
72 Basta faldón 1,55 1,58 1,59 1,55 1,58 1,55 1,59 1,58 1,58 1,55 1,57 100 1,57 0,24 1,81 
73 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
74 Transportar a mesa de manual para zurcir 0,13 0,14 0,13 0,14 0,13 0,14 0,14 0,14 0,13 0,14 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
75 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
76 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
77 Emparejar y cuadrar cuello 0,21 0,22 0,23 0,21 0,22 0,21 0,22 0,21 ,0,22 0,23 0,22 100 0,22 0,03 0,25 
78 Armado de cuello 0,5 0,59 0,51 0,54 0,52 0,46 0,46 0,46 0,45 0,46 0,5 100 0,5 0,07 0,57 
79 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
80 Transportar a mesa de manual 0,13 0,14 0,13 0,14 0,13 0,14 0,14 0,14 0,13 0,14 0,14 100 0,14 0,02 0,16 




Tabla N° 35: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Después) Pág. 6/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
81 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
82 Desamarrar paquete 0,19 0,19 0,18 0,17 0,19 0,19 0,21 0,19 0,19 0,21 0,19 100 0,19 0,03 0,22 
83 Marcar y cuadrar prenda en máquina 0,31 0,32 0,33 0,32 0,33 0,32 0,34 0,33 0,34 0,33 0,33 100 0,33 0,05 0,38 
84 Fijado de cuello 0,3 0,35 0,36 0,37 0,3 0,32 0,34 0,31 0,33 0,3 0,33 100 0,33 0,05 0,38 
85 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
86 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
87 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
88 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
89 Pegado de cuello 3,3 3,34 3,3 3,4 3,5 3,35 3,5 3,4 3,31 3,55 3,4 100 3,4 0,51 3,9 
90 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
91 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
92 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
93 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
94 Formado de vuelta hombro 1,09 1,08 1,14 1,16 1,14 1,08 1,09 1,11 1,16 1,18 1,12 100 1,12 0,17 1,29 
95 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 




Tabla N° 36: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Después) Pág. 7/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
96 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
97 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
98 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
99 Asentado de cuello 1 1 0,48 0,54 0,51 1 0,58 1 0,5 1 0,76 100 0,76 0,11 0,88 
100 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
101 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
102 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
103 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
104 Atraque de manga X2 0,18 0,19 0,19 0,18 0,19 0,17 0,17 0,18 0,17 0,17 0,18 100 0,18 0,03 0,21 
105 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 







Tabla N° 37: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Después) Pág. 8/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
106 Transportar a otra máquina 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,11 0,12 0,11 0,12 0,12 0,12 100 0,12 0,02 0,13 
107 Esperar operación 0,55 0,56 0,55 0,55 0,58 0,57 0,56 0,57 0,58 0,56 0,56 100 0,56 0,08 0,65 
108 Desamarrar paquete 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
109 Atraque de faldón X2 0,39 0,4 0,39 0,39 0,39 0,37 0,35 0,35 0,35 0,35 0,37 100 0,37 0,06 0,43 
110 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
111 Transportar a mesa de limpieza final 0,13 0,14 0,13 0,14 0,13 0,14 0,14 0,14 0,13 0,14 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
112 Inspección final 3,25 3,25 3,26 3,24 3,25 3,25 3,51 3,26 3,56 3,24 3,31 100 3,31 0,5 3,8 
113 Almacén 0,23 0,22 0,23 0,23 0,24 0,23 0,22 0,23 0,23 0,24 0,23 100 0,23 0,03 0,26 
Total de ciclo (minutos)                             41,50
T.P =Tiempo promedio            V = Valoración            T.N = Tiempo normal           S= Suplemento               T.E = Tiempo estándar    







Tabla N° 38: Toma de tiempo de las actividades manuales de blazer (Después) Pág. 1/2. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura/actividad manual ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
1 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
2 Ensartar hilo en la aguja zurcidora 0,21 0,22 0,23 0,23 0,22 0,21 0,22 0,23 0,23 0,24 0,22 100 0,22 0,03 0,26 
3 Zurcido de basta de manga invisible X und 1,25 1,25 1,25 1,24 1,24 1,25 1,25 1,23 1,24 1,24 1,24 100 1,24 0,19 1,43 
4 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
5 Transportar paquete a maquina 0,08 0,09 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,08 0,09 0,09 0,09 100 0,09 0,01 0,10 
6 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
7 Ensartar hilo en la aguja zurcidora 0,21 0,22 0,23 0,23 0,22 0,21 0,22 0,23 0,23 0,24 0,22 100 0,22 0,03 0,26 
8 Zurcido de basta  faldón invisible X und. 6,21 6,22 6,21 6,2 6,21 6,21 6,2 6,2 6,23 6,23 6,21 100 6,21 0,93 7,14 
9 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
10 Transportar paquete a maquina 0,08 0,09 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,08 0,09 0,09 0,09 100 0,09 0,01 0,10 
11 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
12 Corte de punta y doblado de cuello X und. 0,14 0,14 0,15 0,15 0,16 0,16 0,15 0,14 0,14 0,14 0,15 100 0,15 0,02 0,17 
13 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
14 Transportar paquete a maquina 0,08 0,09 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,08 0,09 0,09 0,09 100 0,09 0,01 0,10 





Tabla N° 39: Toma de tiempo de las actividades manuales de blazer (Después) Pág. 2/2. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura/actividad manual ANTES:   
Producto: Blazer DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
15 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
16 Corte de punta de solapa X und. 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 0,08 0,09 0,08 0,09 0,09 0,09 100 0,09 0,01 0,10 
17 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
18 Transportar paquete a maquina 0,08 0,09 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,08 0,09 0,09 0,09 100 0,09 0,01 0,10 
19 Desamarrar paquete  0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,08 0,07 0,07 0,07 0,07 100 0,07 0,01 0,09 
20 Corte de vuelta de faldón X und. 0,13 0,14 0,14 0,15 0,14 0,15 0,14 0,15 0,14 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
21 Amarrar paquete 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 100 0,05 0,01 0,05 
22 Transportar paquete a maquina 0,08 0,09 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,08 0,09 0,09 0,09 100 0,09 0,01 0,10 
Total de ciclos                10,70 
T.P =Tiempo promedio            V = Valoración            T.N = Tiempo normal           S= Suplemento               T.E = Tiempo estándar    








Tabla N° 40: Toma de tiempo del habilitado de blazer (Después). 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura/habilitado ANTES:   
Producto: Blazer DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
1 Abrir fardo  0,2 0,21 0,2 0,22 0,2 0,21 0,21 0,22 0,21 0,22 0,21 100 0,21 0,03 0,24 
2 Sacar paquete 0,29 0,29 0,27 0,27 0,27 0,24 0,29 0,29 0,27 0,25 0,27 100 0,27 0,04 0,31 
7 Poner paquete en mesa de corte 0,13 0,12 0,12 0,13 0,14 0,13 0,12 0,14 0,13 0,14 0,13 100 0,13 0,02 0,15 
8 Habilitar los paquetes a los maquinistas  0,1 0,11 0,1 0,11 0,1 0,12 0,1 0,11 0,1 0,11 0,11 100 0,11 0,02 0,12 
  Tiempo ciclo (segundos)         0,83 
T.P =Tiempo promedio            V = Valoración            T.N = Tiempo normal           S= Suplemento               T.E = Tiempo estándar  









Balance de línea 
Tarea 
Operación Tiempo (min.) Tarea predecesora 
A Habilitar los paquetes a los maquinistas  0,83 -------  
B Unión de piezas de manga X2 1,42 A 
C Basta de manga invisible X2 1,86 B 
D Zurcido de basta de manga invisible X und 1,92 C 
E Unión de centro de espalda 1,45 A 
F Unión de pieza lateral de espalda X2  1,46 A 
G Orillado media luna 1,06 A 
H Orillado de vuelta X2 1,08 A 
I Unión de pieza lateral delantero X2 1,49 A 
J Unión de vuelta en el delantero X2 2,38 H,I 
K Pegado de media luna 1,74 E,F,G 
L Unión de hombro 1,56 J,K 
LL Pegado de manga x2 2,38 D,L 
M Cerrado de costado X2 2,35 LL 
N Basta faldón 3,00 M 
Ñ Zurcido de basta  faldón invisible X und. 7,64 N 
O Armado de cuello 2,17 A 
P Fijado de cuello 1,81 Ñ,O 
Q Pegado de cuello 4,82 P 
R Formado de vuelta hombro 2,21 Q 
S Asentado de cuello 2,13 R 
T Atraque de manga X2 1,12 S 
U Atraque de faldón X2 1,12 T 





TAREAS  Total 
A B C D E F G H I J K L LL M N Ñ O P Q R S T U 23 
1 1 2 2 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 3 8 2 2 5 2 2 1 1 49 
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 184 
7 7 6 6 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 5 0 6 6 3 6 6 7 7 135 
 
Tiempo de ciclo 
Orden de producción 
Total de pedido por día 35 
Horas de trabajo 8 
 
El pedido por día es de 35 prendas blazer entre todas las tallas la producción es de 8 horas, 
a lo cual se va a calcular el tiempo de ciclo por los procesos de confección.  
 
    
                            
                  
 
 
    
                 
   
              
 
Número de estaciones mínimas teóricas  
Para poder tener el número de estaciones que se requiere se tiene que sumar el total de los 
tiempo de tarea y dividirlo con el tiempo ciclo. 
    
                             
               
 
    
     
     
        
 
Los números de estaciones tienen que ser números enteros por lo cual se redondea a 4 
estaciones de trabajo. 
Asignación de tareas a estaciones  
Estación Tareas Minuto de estación 
E1 A,E,F,G,H,I,J,K,L 13,04 
E2 C,D,LL,M,N 11,52 
E3 O,Ñ,P 11,61 
E4 Q,R,S,T,U 11,41 




Estación Tareas Tiempos muertos 
E1 A,E,F,G,H,I,J,K,L 0,67 
E2 C,D,LL,M,N 2,19 
E3 O,Ñ,P 2,10 
E4 Q,R,S,T,U 2,30 
Total de tiempo muerto 7,26 
 
Calculo del balance de línea 
Tiempo de ciclo 13,71 
Número de estaciones mínimas teóricas 4 
Eficiencia de balanceo (taza de utilización) 89,4% 
Retraso de balance 13,24% 
 
Eficiencia 
La eficiencia en el balanceo de línea de confección de blazer para determinar la efectividad 
de la mano de obra. 
  
                          
                                    
     
 
  
     
         
              
Retraso de balance 
Se obtiene el resultado de la mano de obra que se está desperdiciando en la lentitud y la 
falta de empeño. 
    
                         
                                    
     
    
    
         





                 




                     
             


















































Producción de blazer, Grupo Saldaña después de la implementación. 
 
 
Tabla N° 41: Productividad post test. 
Productividad del mes de Marzo y Abril (2019) 
Empresa: Grupo Saldaña Método: Pre test Post test 
Analista: Saldaña Balvín José Luis Área: Línea de costura de blazer 
Optimización de 
recursos de tiempo 
           
                                
                              
      
Cumplimiento de 
metas 
         
                           
                         
      
Instrumento: Formato de recolección de dato Indicador: Productividad 
Mes Semana Fecha Eficiencia Eficacia Productividad 
Marzo 
1 04/03/2019-09/03/2019 85,94% 79,63% 69,54% 
2 11/03/2019-16/03/2019 79,23% 74,07% 59,35% 
3 18/03/2019-23/03/2019 83,27% 77,78% 65,65% 
4 25/03/2019-30/03/2019 82,68% 77,78% 65,20% 
Promedio  Marzo 82,78% 77,31% 64,93% 
Abril 
5 01/04/2019-06/04/2019 81,10% 75,93% 62,17% 
6 08/04/2019-13/04/2019 76,93% 72,22% 55,91% 
7 15/04/2019-23/04/2019 79,20% 74,07% 59,42% 
8 24/04/2019-30/04/2019 78,76% 74,07% 59,09% 
Promedio Abril 79,00% 74,07% 59,15% 
Promedio total 80,89% 75,69% 62,04% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
DESCRIPCIÓN:  
*Se tiene el resultado total de las ocho semanas después de la implementación  que fueron 
tomados de los meses de marzo y abril con un total de promedio de 62.04%. Se ve un 
incremento  de la productividad que tiene la línea de costura de blazer. 












Fecha de producción de blazer 






















1 lunes, 04 de marzo de 2019 480 25 10 445 373 7 9 
2 martes, 05 de marzo de 2019 480 20 15 445 427 8 9 
3 miércoles, 06 de marzo de 2019 480 25 10 445 320 6 9 
4 jueves, 07 de marzo de 2019 480 25 10 445 427 8 9 
5 viernes, 08 de marzo de 2019 480 20 10 450 320 6 9 
6 sábado, 09 de marzo de 2019 480 25 15 440 427 8 9 
7 lunes, 11 de marzo de 2019 480 30 15 435 320 6 9 
8 martes, 12 de marzo de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
9 miércoles, 13 de marzo de 2019 480 20 10 450 320 6 9 
10 jueves, 14 de marzo de 2019 480 15 10 455 373 7 9 
11 viernes, 15 de marzo de 2019 480 20 15 445 320 6 9 
12 sábado, 16 de marzo de 2019 480 15 10 455 427 8 9 
13 lunes, 18 de marzo de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
14 martes, 19 de marzo de 2019 480 20 15 445 320 6 9 
15 miércoles, 20 de marzo de 2019 480 20 10 450 427 8 9 
16 jueves, 21 de marzo de 2019 480 15 15 450 320 6 9 
17 viernes, 22 de marzo de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
18 sábado, 23 de marzo de 2019 480 20 15 445 427 8 9 
19 lunes, 25 de marzo de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
20 martes, 26 de marzo de 2019 480 15 10 455 320 6 9 
21 miércoles, 27 de marzo de 2019 480 15 15 450 427 8 9 
22 jueves, 28 de marzo de 2019 480 20 15 445 373 7 9 
23 viernes, 29 de marzo de 2019 480 15 10 455 320 6 9 
24 sábado, 30 de marzo de 2019 480 15 10 455 427 8 9 
Total mes 11520 475 285 10760 8907 167 216 



































25 lunes, 01 de abril de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
26 martes, 02 de abril de 2019 480 15 15 450 320 6 9 
27 miércoles, 03 de abril de 2019 480 20 15 445 373 7 9 
28 jueves, 04 de abril de 2019 480 20 15 445 320 6 9 
29 viernes, 05 de abril de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
30 sábado, 06 de abril de 2019 480 15 10 455 427 8 9 
31 lunes, 08 de abril de 2019 480 15 10 455 320 6 9 
32 martes, 09 de abril de 2019 480 20 15 445 373 7 9 
33 miércoles, 10 de abril de 2019 480 15 10 455 320 6 9 
34 jueves, 11 de abril de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
35 viernes, 12 de abril de 2019 480 15 15 450 320 6 9 
36 sábado, 13 de abril de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
37 lunes, 15 de abril de 2019 480 15 10 455 320 6 9 
38 martes, 16 de abril de 2019 480 20 10 450 373 7 9 
39 miércoles, 17 de abril de 2019 480 20 15 445 427 8 9 
18/04/2019 - 19/04/2019 feriado 
  
40 sábado, 20 de abril de 2019 480 15 10 455 320 6 9 
41 lunes, 22 de abril de 2019 480 15 15 450 373 7 9 
42 martes, 23 de abril de 2019 480 25 15 440 320 6 9 
43 miércoles, 24 de abril de 2019 480 25 10 445 373 7 9 
44 jueves, 25 de abril de 2019 480 15 10 455 427 8 9 
45 viernes, 26 de abril de 2019 480 10 10 460 320 6 9 
46 sábado, 27 de abril de 2019 480 15 15 450 320 6 9 
47 lunes, 29 de abril de 2019 480 20 15 445 373 7 9 
48 martes, 30 de abril de 2019 480 15 10 455 320 6 9 
Total mes 11520 425 290 10805 8533 160 216 





La jornada es de ocho horas por día con un total de 480 minutos, los minutos se van perdiendo en arreglo de compostura, fallas de máquina y al 
final va quedando un tiempo de producción disponible esos tiempos después de la implementación se fueron optimizando, se tiene una 
producción de blazer programadas la cual se cumple por la tener un buen método de trabajo en la confección, el traslado del ensamblaje del 
blazer se ha distanciado por la distribución de la línea de producción implementada y por la estandarización de los tiempos de confección todo 
esto optimizo tiempos muertos, se llega a cumplir con la producción y se logra utilizar los  tiempos de producción. 
 
Tabla N° 44: Producción de blazer semanal (Después). 
Semanas Fechas Producción 
semana 1 lunes, 04 de marzo de 2019 sábado, 09 de marzo de 2019 43 
semana 2 lunes, 11 de marzo de 2019 sábado, 16 de marzo de 2019 40 
semana 3 lunes, 18 de marzo de 2019 sábado, 23 de marzo de 2019 42 
semana 4 lunes, 25 de marzo de 2019 sábado, 30 de marzo de 2019 42 
semana 5 lunes, 01 de abril de 2019 sábado, 06 de abril de 2019 41 
semana 6 lunes, 08 de abril de 2019 sábado, 13 de abril de 2019 39 
semana 7 lunes, 15 de abril de 2019 martes, 23 de abril de 2019 40 
semana 8 miércoles, 24 de abril de 2019 martes, 30 de abril de 2019 40 
Total de blazer producidos 327 





Ilustración N° 16: Producción de blazer diario (Después). 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Ilustración N° 17: Producción de blazer semanal (Después). 
 



















































































































































































































































Producción diario (Después) 
Producción despues
semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 semana 5 semana 6 semana 7 semana 8













2.5.4.3. Demasiados reprocesos de costura 
 
El encargado de línea y los operarios tienen como objetivo reducir los reprocesos de 
confección para eso se tienen que guiar de la ficha técnica de construcción de blazer la 
cual está especificando el proceso y las máquinas que tiene que trabajar. Además el 
encargado de línea y  los operarios antes de empezar un lote de producción tiene que sacar 
una muestra viendo si hay defectos en el proceso de confección, graduando las maquinas 
con retazos para que tenga un buen acabado en el tejido de costura las medidas de puntada 
las tensiones del hilo y las simetrías del acabo de la prenda.  
 
Tabla N° 45: Ficha técnica de construcción de blazer. 
Ficha técnica construcción de blazer 
  





Descripción Descripción de proceso Maquina 
1.- Espalda Unir cortes con remalle de 1/4 " Rem. 
2.- Delantero Unir corte princesa con remalle de 1/4" Rem. 
3.- Cogotera Orillar con remalle de 3/16" Rem 
  
Fijar a cuerpo de espalda con recta a 1/16" de pestaña ubica de 
acuerdo a piquete ver piquete Rec. 
4.- Hombros Unir con remalle de 1/4" insertar mobilon en hombro de espalda Rem. 
5.- Vuelta Orillar con remalle de 3/16" Rem. 
  
Pegar vuelta a delantero con recta con 15 pp. Con 1/4" de 
costura graduar la máquina para obtener elasticidad  Rec. 
6.- Cuello Embolsar cuello con recta a 1/4" de costura Rec. 
  Embolsar cuello y solapa delantero con recta de 1/4" de costura Rec. 
  Pegar cuello a escote de espalda con recta a 1/4" de costura Rec. 
  Asentar escote de espalda con recta a 1/16" de pestaña Rec. 
7.- Manga Unir pieza de manga con remalle de 1/4" Rem. 
  Realizar basta invisible de 1" abierto Rem Bas. 
  Pegar manga sisa con remalle de 1/4" Rem. 
8.- Costado Cerrar costado con remalle de 1/4" Rem. 
9.- Basta faldón Realizar basta invisible de 1" abierto Rem Bas. 
10.- Atraques Realizar atraques a manga a1/8" y al faldón  Rec. 





2.6. Métodos de análisis de datos 
 
 
 Para el análisis descriptivo se utiliza la hoja de cálculo de Microsoft Excel que permite 
especificar el procedimiento en la variable independiente de estudio del trabajo. Lo cual 
también permite analizar los gráficos de los datos ingresados.  
 
  Para poder validar la hipótesis se utilizará el software IBM SPSS Statistics 24, lo cual 
brindara tablas estadísticas de la ascendiente de estudio del trabajo en el incremento de la 
productividad. Las hipótesis formuladas en el proyecto de investigación tienen que ser 
expuesto a verificación.  
 
 
 La muestra, n > 30 datos se usara el estadígrafo Kolmogorov – Smirnov. 
 
 La muestra, n < 30 datos se usara el estadígrafo Shapiro – Wilk. 
 
 
 Si los datos son paramétricos se valida la hipótesis usando el calígrafo T de student. 
 





















2.7. Aspectos éticos 
 
Para el proyecto de investigación, los datos brindados por la microempresa Grupo Saldaña 
son totalmente confiables y legales. Toda la información ofrecida por la empresa es 
totalmente exclusiva para el desarrollo del proyecto. 
Acreditación 
La microempresa Grupo Saldaña está totalmente constituida y legalizada con su 

























































Tabla de fallas de confección de blazer antes 
Descripción Noviembre Diciembre Enero Total 
Producción de blazer buenas 21 58 71 150 
Blazer reprocesadas 6 17 21 44 
Demora por confección 7 20 22 49 
Total de blazer entregados 34 95 114 243 
Demora de entrega de blazer % 17,65 17,89 18,42 17,99 




Tabla de fallas de confección de blazer después  
Descripción Marzo Abril Total  
Producción de blazer buenas 154 133 287 
Blazer reprocesadas 6 7 13 
Demora por confección 7 20 27 
Total de blazer entregados 167 160 327 
Demora de entrega de blazer % 3,59 4,38 3,98 





En la tabla de fallas de confección de blazer antes de la implementación se ve que hay más 
reprocesos de costura esto se debe a que antes no había un buen  método de trabajo 
adecuado los costureros producían de manera empírica y no tenían en cuenta la cantidad de 





Mejora de proceso:  
Resultado del diagrama sinóptico  antes y después 

















 Control final 1 
Total 34 
 





















En el resultado del D.O.P. del diagrama sinóptico de las operaciones de la  producción de 
confección de blazer antes de la implementación de estudio del trabajo en el proceso, se 
puede observar que: se tiene 18 operaciones aptas, cinco operaciones en observación, ocho 
operaciones en riesgo y dos de control en operación y un control final con un total de 34. 
En el resultado del D.O.P. del diagrama sinóptico de las operaciones de la  producción de 
confección de blazer después de la implementación de estudio del trabajo en el proceso, se 
puede observar que hay 28 operaciones aptas lo cual se redujo en cero las operaciones 
observadas y en riesgo, además se tiene dos de control en operación y un control final lo 
cual suma un total de 31. 
                  
       
   
       
                  
     
  




Resultado del diagrama analítico antes y después.  
Antes:                                        Resumen 
Actividad Antes Después Tiempo 
Operación 
 
99   53.49 
Transporte 
 
28   8.34 
Espera 
 
19   25.08 
Inspección 
 
1   3.80 
Almacenamiento 
 
1   0.26 
Tiempo   
 
  90.27 
Costos:         
Distancia (m)   60     
Total    148     
 
Después:                                 Resumen 




















 1 0.26 
Tiempo 
  
  53.16 
Costos:         
Distancia (m)   
 
 38.5   
Total      139   
 
DESCRIPCIÓN:  
La cantidad de operaciones se mantienen igual ya que es una secuencia esencial para la 
confección de blazer, pero en los tiempos y las distancias esta la variación. 
*En las operaciones se tiene una optimización de recursos de tiempo de 20.08 minutos. 
* En el transporte se tiene una optimización de recursos de tiempo de  5 minutos 
*En las esperas se tiene una optimización de recursos de tiempo de 12.73 minutos. 
*La distancia de recorrido optimizado es de 21.5 metros. 
 
                  
       
   
       
                  
       
   




Resultado del diagrama bimanual de confección antes y después. 
Antes: 
Resumen Mano 
Actividad Izquierda Derecha Tiempo 
Operación 
 
99  98 53.49 
Transporte 
 
27  28 8.19 
Espera 
 
19  19 25.08 
Inspección 
 
1  1 3.80 
Almacenamiento 
 
1  1 0.26 
Tiempo   
 
  90.82 
Costos:         
Distancia (m)       
Total    147  147   
Fuente: Elaboración propia. 
Después: 
Resumen Mano 
Actividad Izquierda Derecha Tiempo 
Operación 
 
92 92 33.41 
Transporte 
 
26 26 3.34 
Espera 
 
19 19 12.35 
Inspección 
 
1 1 3.80 
Almacenamiento 
 
1 1 0.26 
Tiempo 
  
  53.16 
Costos:         
Distancia (m)       
Total    139  139   
Fuente: Elaboración propia. 
 
DESCRIPCIÓN:  
*En las operaciones se tiene una optimización de recursos de tiempo de 20.08 minutos. 
* En el transporte se tiene una optimización de recursos de tiempo de  4.85 minutos 
*En las esperas se tiene una optimización de recursos de tiempo de 12.73 minutos. 
 
                  
       
   
       
                  
       
   




Toma de tiempo antes: 
Tiempo de confección     = 73.59 minutos 
Actividad manual            = 15.10 minutos 
Habilitado                       =   2.53 minutos 
Total de tiempo               = 91.22 minutos 
Producción de blazer en una hora (antes)  
                  
                                              
  
Producción de blazer en una hora (antes)  
         
                    
 = 0.6577  
Producción por día =0.6577 X 8 horas de trabajo diario = 5.26 blazer /día  
 
 





Toma de tiempo después: 
Tiempo de confección    = 41.50 minutos 
Actividad manual           = 10.70 minutos 
Habilitado                      =   0.83 minutos 
Total de tiempo             = 53.03 minutos 
Producción de blazer/una hora (después)  
                  
                                                
  
Producción de blazer/una hora (después)  
         
                    
 = 1.1314 







En la tabla de producción de blazer de ocho semanas antes y ocho semanas después  se 
puede observar que,  en las últimas semanas tiene una baja de producción por la falta de 
días, se analizara la producción mediante el promedio semanal y el total de la producción 
en las semanas antes y después.  
Tabla N° 46: Producción de blazer de ocho semanas antes y ocho semanas después. 
Producción de Blazer semanal, Grupo Saldaña 








lunes, 26 de 
noviembre de 
2018 
sábado, 01 de 
diciembre de 2018 
34 
lunes, 04 de 
marzo de 2019 
sábado, 09 de 




lunes, 03 de 
diciembre de 2018 
sábado, 08 de 
diciembre de 2018 
33 
lunes, 11 de 
marzo de 2019 
sábado, 16 de 




lunes, 10 de 
diciembre de 2018 
sábado, 15 de 
diciembre de 2018 
31 
lunes, 18 de 
marzo de 2019 
sábado, 23 de 




lunes, 17 de 
diciembre de 2018 
sábado, 22 de 
diciembre de 2018 
31 
lunes, 25 de 
marzo de 2019 
sábado, 30 de 




lunes, 07 de enero 
de 2019 
sábado, 12 de enero 
de 2019 
29 
lunes, 01 de abril 
de 2019 
sábado, 06 de 




lunes, 14 de enero 
de 2019 
sábado, 19 de enero 
de 2019 
28 
lunes, 08 de abril 
de 2019 
sábado, 13 de 




lunes, 21 de enero 
de 2019 
sábado, 26 de enero 
de 2019 
30 
lunes, 15 de abril 
de 2019 
martes, 23 de 




lunes, 28 de enero 
de 2019 
sábado, 02 de 
febrero de 2019 
27 
miércoles, 24 de 
abril de 2019 
martes, 30 de 
abril de 2019 
40 
Total 243 Total 327 
Promedio 30 Promedio 41 
Incremento de producción 26% Aumento de prendas 84 
Fuente: Elaboración propia. 
 
DESCRIPCIÓN:  
En la Ilustración N° 20 de la producción de blazer de ocho semanas antes y ocho semanas 
después se puede observar el incremento de la producción de confecciones de blazer, se 







Ilustración N° 18: Producción de blazer ocho semanas antes y ocho semanas después. 
Fuente: Elaboración propia. 
Eficiencia semanal antes y después  
 
Se muestra el incremento del 22.01% de la eficiencia después de la implementación de 
estudio de trabajo, se muestra la comparación del antes y del después. 
Tabla N° 47: Eficiencia antes y después. 
Comparación de eficiencia 
Semanas Eficiencia antes Eficiencia después 
Semana 1 71,33% 85,94% 
Semana 2 69,31% 79,23% 
Semana 3 64,89% 83,27% 
Semana 4 65,79% 82,68% 
Semana 5 60,42% 81,10% 
Semana 6 58,44% 76,93% 
Semana 7 60,46% 79,20% 
Semana 8 54,08% 78,76% 
Promedio 63,09% 80,89% 
Incremento 22,01% 

















Producción antes 34 33 31 31 29 28 30 27
















Ilustración N° 19: Eficiencia antes y después. 
Fuente: Elaboración propia. 
Eficacia semanal antes y después 
 
Se muestra el incremento del 25.69% de la eficacia después de la implementación de 
estudio de trabajo, se observa la comparación del antes y del después. 
Tabla N° 48: Eficacia antes y después. 
Comparación de eficacia 
Semanas Eficacia antes Eficacia después 
Semana 1 62,96% 79,63% 
Semana 2 61,11% 74,07% 
Semana 3 57,41% 77,78% 
Semana 4 57,41% 77,78% 
Semana 5 53,70% 75,93% 
Semana 6 51,85% 72,22% 
Semana 7 55,56% 74,07% 
Semana 8 50,00% 74,07% 
Promedio 56,25% 75,69% 
Incremento 25,69% 

















Eficiencia antes 71,33% 69,31% 64,89% 65,79% 60,42% 58,44% 60,46% 54,08%
















Ilustración N° 20: Eficacia antes y después. 
Fuente: Elaboración propia. 
Productividad semanal antes y después 
 
Se muestra el incremento del 41.66% de la productividad después de la implementación de 
estudio de trabajo se puede observar la comparación del antes y del después. 
Tabla N° 49: Productividad antes y después. 
Comparación de productividad 
Semanas Productividad antes Productividad  después 
Semana 1 45,25% 69,54% 
Semana 2 42,67% 59,35% 
Semana 3 37,92% 65,65% 
Semana 4 37,96% 65,20% 
Semana 5 33,08% 62,17% 
Semana 6 30,95% 55,91% 
Semana 7 34,39% 59,42% 
Semana 8 27,34% 59,09% 
Promedio 36,20% 62,04% 
Incremento 41,66% 

















Eficacia antes 62,96% 61,11% 57,41% 57,41% 53,70% 51,85% 55,56% 50,00%
















Ilustración N° 21: Productividad antes y después. 





























Productividad antes 45,25% 42,67% 37,92% 37,96% 33,08% 30,95% 34,39% 27,34%
















Evaluación financiera del proyecto. 
 
Como se muestra en la siguiente tabla el costo beneficio es de S/ 2.59 por cada S/ 1 
invertido, también se muestra el resultado del VAN de S/ 7.931.70 y el TIR de 65% de 
retorno. La inversión de la implementación es de S/ 2185 (Anexo 15). 
 
Tabla N° 50: VAN, TIR del proyecto. 
COSTO BENEFICIO = S/. 2,59 
 
10% N° Meses (1+I)^ FNE(1+I)^ 
  
0 -S/. 5.000,00   -S/. 5.000,00 
VAN= S/. 7.931,70 1 S/. 5.000,00 1,10 S/. 4.545,45 
  
2 S/. 3.775,00 1,21 S/. 3.119,83 
  
3 S/. 940,00 1,33 S/. 706,24 
  
4 S/. 1.021,60 1,46 S/. 697,77 
  
5 S/. 1.104,83 1,61 S/. 686,01 
  
6 S/. 1.189,73 1,77 S/. 671,57 
  
7 S/. 1.276,32 1,95 S/. 654,96 
  
8 S/. 1.364,65 2,14 S/. 636,62 
  
9 S/. 1.454,74 2,36 S/. 616,95 
  
10 S/. 1.546,64 2,59 S/. 596,30 
  
Total S/. 7.931,70 
      
  
Tasa de descuento VAN 
  
10% S/. 7.931,70 
TIR= 65% 30% S/. 3.029,54 
  
60% S/. 275,82 
  
90% S/. -1.008,02 
  
120% S/. -1.774,10 
  
150% S/. -2.289,97 
  
180% S/. -2.662,95 
  
210% S/. -2.945,76 
  
240% S/. -3.167,74 
  
270% S/. -3.346,65 
  
300% S/. -3.493,91 
  
330% S/. -3.617,23 
  
360% S/. -3.722,00 





Tabla N° 51: Flujo de caja. 
Flujo de caja Grupo Saldaña 
Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 












RECIBOS DE EFECTIVO                       
Ventas en Efectivo   4.000,00 4.080,00 4.161,60 4.244,83 4.329,73 4.416,32 4.504,65 4.594,74 4.686,64 4.780,37 
Cobranza cuentas por cobrar interés   0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Total de ingresos efectivo   4.000,00 4.080,00 4.161,60 4.244,83 4.329,73 4.416,32 4.504,65 4.594,74 4.686,64 4.780,37 
EFECTIVO PAGADO                       
Sueldos brutos   2.790,00 2.790,00 2.790,00 2.790,00 2.790,00 2.790,00 2.790,00 2.790,00 2.790,00 2.790,00 
Mesa de corte de melamina   200,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Mesa para máquina de costura   104,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Caballete para la mesa de corte   225,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Lámpara led   140,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Cojines   140,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Tijeras   64,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Polea   10,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Corcho   63,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Juego de peine para remalladora    110,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Garfio interior para remalladora    30,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Garfio exterior para remalladora    25,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Pintura esmalte chemisa   45,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Barra de aguja para la recta   50,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Ajustadores de aguja remalladora    50,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Juego de tira hilos recubridora    65,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Pote de grasa   25,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Mano de obra instalación   100,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Luz, agua, internet   350,00 350,00 350,00 350,00 350,00 350,00 350,00 350,00 350,00 350,00 
Servicios: taxi carga   275,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Materiales: cronometro, tablero   364,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
TOTAL DE EFECTIVO PAGADO   5.225,00 3.140,00 3.140,00 3.140,00 3.140,00 3.140,00 3.140,00 3.140,00 3.140,00 3.140,00 
Posición de Efectivo   3.775,00 940,00 1.021,60 1.104,83 1.189,73 1.276,32 1.364,65 1.454,74 1.546,64 1.640,37 
incremento de servicio mensual 2% 80,00   81,60   83,23   84,90   86,59   88,33   90,09   91,89   93,73   95,61   




3.2. Análisis inferencial  
 
 Prueba de fiabilidad 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), menciona que ―Un instrumento de medición 
puede ser confiable, pero no necesariamente valido (un aparato, por ejemplo, quizás sea 
consistente en los resultados que produce, pero puede no medir lo que pretende). Por ello 
es requisito que el instrumento de medición demuestre ser confiable y valido. De no ser 
así, los resultados de la investigación no deben tomarse en serio‖ (p.204). 
Fiabilidad con correlación de Pearson para la validez de los indicadores de la variable 
dependiente. 












































































































Sig. (bilateral)  ,069 ,000 ,059 ,000 ,087 
Suma de cuadrados y productos vectoriales 248,892 124,898 239,995 84,272 183,886 67,203 
Covarianza 35,556 17,843 34,285 12,039 26,269 9,600 
























Sig. (bilateral) ,069  ,067 ,000 ,072 ,000 
Suma de cuadrados y productos vectoriales 124,898 139,664 121,726 91,602 91,991 78,383 
Covarianza 17,843 19,952 17,389 13,086 13,142 11,198 













Correlación de Pearson ,995
**
 ,673 1 ,690 ,985
**
 ,650 
Sig. (bilateral) ,000 ,067  ,058 ,000 ,081 
Suma de cuadrados y productos vectoriales 239,995 121,726 233,964 81,893 176,135 66,146 
Covarianza 34,285 17,389 33,423 11,699 25,162 9,449 

















Correlación de Pearson ,688 ,999
**
 ,690 1 ,683 ,993
**
 
Sig. (bilateral) ,059 ,000 ,058  ,062 ,000 




Covarianza 12,039 13,086 11,699 8,606 8,860 7,326 
















 ,683 1 ,634 
Sig. (bilateral) ,000 ,072 ,000 ,062  ,091 
Suma de cuadrados y productos vectoriales 183,886 91,991 176,135 62,022 136,736 49,312 
Covarianza 26,269 13,142 25,162 8,860 19,534 7,045 



















 ,634 1 
Sig. (bilateral) ,087 ,000 ,081 ,000 ,091  
Suma de cuadrados y productos vectoriales 67,203 78,383 66,146 51,282 49,312 44,231 
Covarianza 9,600 11,198 9,449 7,326 7,045 6,319 
N 8 8 8 8 8 8 
**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 






En función de los resultados, se tiene en cuenta el índice de correlación obtenido por el 
coeficiente de correlación de Pearson es igual a 1; el resultados tienen una confiabilidad 
aceptable, además de ser totalmente valido el instrumento, puesto que es mayor de 0.60, 




Tabla N° 53: Estadísticas de elemento. 




Productividad antes 36,1950 5,96288 8 
Productividad después 62,0413 4,46677 8 
Eficiencia antes 63,0900 5,78130 8 
Eficiencia después 80,8888 2,93368 8 
Eficacia antes 56,2500 4,41970 8 
Eficacia después 75,6938 2,51372 8 




3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
 
Productividad 
Ha: la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa la 
productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
Para el contraste de la hipótesis general se tiene que determinar que todos los datos sean de 
la productividad antes y después y que tenga un comportamiento paramétrico, para este 
trabajo se aplicara el estadígrafo Shapiro – Wilk puesto que la muestra es de ocho semanas 
antes y ocho semanas después para la prueba de normalidad. 
Kolmogorov – Smirnov (cuando la muestra es n >=30) 
Shapiro – Wilk (cuando la muestra es n < 30) 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, Los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico Wilcoxon. 
Si ρvalor > 0.05, Los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico T student.  
Tabla N°54: Regla de decisión Sig. (ρvalor). 
 ANTES DESPUES CONCLUSION 
Sig.> SI SI Paramétrico 
Sig.> SI NO No Paramétrico 
Sig.> NO SI No Paramétrico 
Sig.> NO NO No Paramétrico 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Prueba de normalidad  
 
 
Tabla N° 545: Resumen de procesamiento de casos de la productividad antes y después. 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad antes 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
Productividad después 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 




Tabla N° 556: Descriptivo de la productividad antes y después. 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
Productividad antes Media 36,1950 2,10820 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 31,2099  
Límite superior 41,1801  
Media recortada al 5% 36,1839  
Mediana 36,1550  
Varianza 35,556  
Desviación estándar 5,96288  
Mínimo 27,34  
Máximo 45,25  
Rango 17,91  
Rango intercuartil 10,01  
Asimetría ,135 ,752 
Curtosis -,694 1,481 
Productividad después Media 62,0413 1,57924 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 58,3069  
Límite superior 65,7756  
Media recortada al 5% 61,9653  
Mediana 60,7950  
Varianza 19,952  
Desviación estándar 4,46677  
Mínimo 55,91  
Máximo 69,54  
Rango 13,63  
Rango intercuartil 6,38  
Asimetría ,441 ,752 
Curtosis -,577 1,481 
Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Tabla N° 56: Prueba de normalidad de la productividad antes y después. 
 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad antes ,134 8 ,200
*
 ,977 8 ,949 
Productividad después ,221 8 ,200
*
 ,947 8 ,683 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 






En la tabla de prueba de normalidad de la productividad antes y después, del estadígrafo de 
Shapiro – Wilk da como resultado que el Sig. De la productividad antes es de (0.949) y el 
Sig. De la productividad después es de (0.683), por lo cual el Sig. Antes > 0.05 y el Sig. 
Después > 0.05, a lo que consigue que, los datos son Paramétricos, por consiguiente para 
la prueba de la hipótesis general se utiliza el estadígrafo T student. 
 
 
Ilustración N° 22: Histograma de la productividad antes. 
 




Ilustración N° 23: Q-Q normal de la productividad antes. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
Ilustración N° 24: Q-Q normal sin tendencia de la productividad antes. 
 




Ilustración N° 25: Diagrama de caja de la productividad antes. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
Ilustración N° 26: Histograma de la productividad después. 
 




Ilustración N° 27: Q-Q normal de la productividad después. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
Ilustración N° 28: Q-Q normal sin tendencias de la productividad después. 
 




Ilustración N° 29: Diagrama de caja de la productividad después. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer no 
incrementa la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
Ha: La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa la 
productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
Regla de decisión: 
Ho: µPa µPd 
Ha: µPa µPd 
 
Ho: µProductividad antes  µProductividad después 










Tabla N° 578: Estadísticas de muestras emparejadas de la productividad antes y después 
(hipótesis general). 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N Desviación estándar Media de error estándar 
Par 1 Productividad antes 36,1950 8 5,96288 2,10820 
Productividad después 62,0413 8 4,46677 1,57924 




En la tabla de estadísticas de muestras emparejadas de la productividad antes y después 
(hipótesis general) la media de la productividad antes es de (36.1950) que es menor a la 
media de la productividad después que es de (62.0413), por lo cual se acepta la hipótesis 
general y queda validado la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de 
blazer incrementa la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
 
 
Tabla N° 589: Correlaciones de muestras emparejadas de la productividad antes y 
después. 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Productividad antes & Productividad después 8 ,670 ,069 
Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 






Tabla N° 60: Prueba de muestra emparejadas de la productividad antes y después. 











95% de intervalo de 









-25,84625 4,45230 1,57413 -29,56847 -22,12403 -16,419 7 ,000 






En la tabla de prueba de muestras emparejadas de T student de la productividad antes y 
después, aplicada da como resultado (0.000), por lo cual y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna que es la 
implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa la 



















3.2.2. Análisis de la hipótesis especifica 1 
 
Eficiencia 
Ha: la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa la 
optimización de recursos de tiempo en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
Para el contraste de la hipótesis especifica 1 se tiene que determinar que todos los datos 
sean de la eficiencia antes y después y que tenga un comportamiento paramétrico, para este 
trabajo se aplicara el estadígrafo Shapiro – Wilk puesto que la muestra es de ocho semanas 
antes y ocho semanas después para la prueba de normalidad. 
Kolmogorov – Smirnov (cuando la muestra es n >=30) 
Shapiro – Wilk (cuando la muestra es n < 30) 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, Los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico Wilcoxon. 
Si ρvalor > 0.05, Los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico T student.  
Tabla N° 61: Regla de decisión Sig. (ρvalor). 
 ANTES DESPUES CONCLUSION 
Sig.> SI SI Paramétrico 
Sig.> SI NO No Paramétrico 
Sig.> NO SI No Paramétrico 
Sig.> NO NO No Paramétrico 
Fuente: Elaboración propia. 
Prueba de normalidad 
 
Tabla N°62: Resumen de procesamiento de casos de la eficiencia antes y después. 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia antes 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
Eficiencia después 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 





Tabla N° 593: Descriptivos de la eficiencia antes y después. 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
Eficiencia antes Media 63,0900 2,04400 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 58,2567  
Límite superior 67,9233  
Media recortada al 5% 63,1328  
Mediana 62,6750  
Varianza 33,423  
Desviación estándar 5,78130  
Mínimo 54,08  
Máximo 71,33  
Rango 17,25  
Rango intercuartil 9,50  
Asimetría -,043 ,752 
Curtosis -,810 1,481 
Eficiencia después Media 80,8888 1,03721 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 78,4361  
Límite superior 83,3414  
Media recortada al 5% 80,8281  
Mediana 80,1650  
Varianza 8,606  
Desviación estándar 2,93368  
Mínimo 76,93  
Máximo 85,94  
Rango 9,01  
Rango intercuartil 4,25  
Asimetría ,506 ,752 
Curtosis -,386 1,481 
Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Tabla N° 64: Prueba de normalidad de la eficiencia antes y después. 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes ,175 8 ,200
*
 ,970 8 ,899 
Eficiencia después ,214 8 ,200
*
 ,957 8 ,781 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 







En la tabla de prueba de normalidad de la eficiencia antes y después, del estadígrafo de 
Shapiro – Wilk da como resultado que el Sig. De la eficiencia antes es de (0.899) y el Sig. 
De la eficiencia después es de (0.781), por lo cual el Sig. Antes > 0.05 y el Sig. Después > 
0.05, a lo que consigue que, los datos son Paramétricos, por consiguiente para la prueba de 
la hipótesis especifica se utilizara el estadígrafo T student. 
 
 
Ilustración N° 30: Histograma de la eficiencia antes. 
 




Ilustración N° 31: Q-Q normal de la eficiencia antes. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Ilustración N° 32: Q-Q normal sin tendencia de la eficiencia antes. 




Ilustración N° 33: Diagrama de caja de la eficiencia antes. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Ilustración N° 34: Histograma de la eficiencia después. 
 




Ilustración N° 35: Q-Q normal de la eficiencia después. 
 
Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Ilustración N° 36: Q-Q normal sin tendencia de la eficiencia después. 
 




Ilustración N° 37: Diagrama de caja de la eficiencia después. 




Contrastación de la hipótesis especifica 1 
Ho: La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer no 
incrementa la optimización de recursos de tiempo en la productividad, Grupo Saldaña en 
Ate, 2019. 
Ha: La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa la 
optimización de recursos de tiempo en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
Regla de decisión: 
Ho: µEa µEd 
Ha: µEa µEd 
 
Ho: µEficiencia antes  µEficiencia después 










Tabla N° 60: Estadísticas de muestras emparejadas de eficiencia antes y después 
(hipótesis específica 1). 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N Desviación estándar Media de error estándar 
Par 1 Eficiencia antes 63,0900 8 5,78130 2,04400 
Eficiencia después 80,8888 8 2,93368 1,03721 




En la tabla de estadísticas de muestra emparejadas de eficiencia antes y después (hipótesis 
especifica1) la media de la eficiencia antes es de (63.0900) que es menor a la media de la 
eficiencia después que es de (80.8888), por lo cual se acepta la hipótesis especifica 1 y 
queda validado la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer 




Tabla N° 61: Correlaciones de muestras emparejadas de eficiencia antes y después. 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Eficiencia antes & Eficiencia después 8 ,690 ,058 
Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 






Tabla N° 627: Prueba de muestra emparejadas de eficiencia antes y después. 











95% de intervalo de 
confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 




-17,79875 4,31647 1,52610 -21,40741 -14,19009 -11,663 7 ,000 






En la tabla de prueba de muestra emparejadas T student de la eficiencia antes y después, 
aplicada da como resultado (0.000), por lo cual y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna que es la implementación de 
estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa la optimización de recursos 


















3.2.3. Análisis de la hipótesis especifica 2 
 
Eficacia 
Ha: la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa el 
cumplimiento de metas en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
Para el contraste de la hipótesis especifica 2 se tiene que determinar que todos los datos 
sean de la eficacia antes y después y que tenga un comportamiento paramétrico, para este 
trabajo se aplicara el estadígrafo Shapiro – Wilk puesto que la muestra es de ocho semanas 
antes y ocho semanas después para la prueba de normalidad. 
Kolmogorov – Smirnov (cuando la muestra es n >=30) 
Shapiro – Wilk (cuando la muestra es n < 30) 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, Los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico Wilcoxon. 
Si ρvalor > 0.05, Los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico T student.  
 
Tabla N° 68: Regla de decisión Sig. (ρvalor). 
 ANTES DESPUES CONCLUSION 
Sig.> SI SI Paramétrico 
Sig.> SI NO No Paramétrico 
Sig.> NO SI No Paramétrico 
Sig.> NO NO No Paramétrico 
Fuente: Elaboración propia. 
Prueba de normalidad 
Tabla N° 639: Resumen de procesamiento de casos de la eficacia antes y después. 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia antes 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
Eficacia después 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 




Tabla N° 64: Descriptivos de la eficacia antes y después. 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
Eficacia antes Media 56,2500 1,56260 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 52,5550  
Límite superior 59,9450  
Media recortada al 5% 56,2244  
Mediana 56,4850  
Varianza 19,534  
Desviación estándar 4,41970  
Mínimo 50,00  
Máximo 62,96  
Rango 12,96  
Rango intercuartil 7,87  
Asimetría ,163 ,752 
Curtosis -,828 1,481 
Eficacia después Media 75,6938 ,88873 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 73,5922  
Límite superior 77,7953  
Media recortada al 5% 75,6681  
Mediana 75,0000  
Varianza 6,319  
Desviación estándar 2,51372  
Mínimo 72,22  
Máximo 79,63  
Rango 7,41  
Rango intercuartil 3,71  
Asimetría ,293 ,752 
Curtosis -1,084 1,481 
Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
 
Tabla N° 71: Pruebas de normalidad de la eficacia antes y después. 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes ,146 8 ,200
*
 ,971 8 ,908 
Eficacia después ,241 8 ,192 ,929 8 ,511 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 






En la tabla de prueba de normalidad de la eficacia antes y después, del estadígrafo de 
Shapiro – Wilk da como resultado que el Sig. De la eficacia antes es de (0.908) y el Sig. 
De la eficacia después es de (0.511), por lo cual el Sig. Antes > 0.05 y el Sig. Después > 
0.05, a lo que consigue que los datos son Paramétricos, por consiguiente para la prueba de 
la hipótesis especifica 2 se utiliza el estadígrafo T student. 
 
 
Ilustración N° 38: Histograma de la eficacia antes. 
 




Ilustración N° 39: Q-Q normal de la eficacia antes. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Ilustración N° 40: Q-Q normal sin tendencia de la eficacia antes. 
 




Ilustración N° 41: Diagrama de caja de la eficacia antes. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Ilustración N° 42: Histograma de la eficacia después. 
 




Ilustración N° 43: Q-Q normal de la eficacia después. 
 
 Fuente: IBM SPSS Statistics 24. 
 
Ilustración N° 44: Q-Q normal sin tendencia de la eficacia después. 
 




Ilustración N° 45: Diagrama de caja de la eficacia después. 
 




Contrastación de la hipótesis especifica 2 
Ho: La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer no 
incrementa el cumplimiento de metas en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
Ha: La implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer  incrementa 
el cumplimiento de metas en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
Regla de decisión: 
Ho: µEa µEd 
Ha: µEa µEd 
 
Ho: µEficacia antes  µEficacia después 








Tabla N° 72: Estadísticas de muestra emparejadas de la eficacia antes y después 
(hipótesis específica 2). 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N Desviación estándar Media de error estándar 
Par 1 Eficacia antes 56,2500 8 4,41970 1,56260 
Eficacia después 75,6938 8 2,51372 ,88873 





En la tabla de estadísticas de muestra de la eficacia antes y después (hipótesis especifica 2) 
la media de la eficacia antes es de (56.2500) que es menor a la media de la eficacia 
después que es de (75.6938), por lo cual se acepta la hipótesis específica 2 y queda 
validado la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de blazer 
incrementa el cumplimiento de metas en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
 
 
Tabla N° 65: Correlaciones de muestras emparejadas de la eficacia antes y después. 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Eficacia antes & Eficacia después 8 ,634 ,091 




Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 




Tabla N° 66: Prueba de muestras emparejadas de la eficacia antes y después. 












95% de intervalo de 
confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 




-19,44375 3,42978 1,21261 -22,31112 -16,57638 -16,035 7 ,000 






En la tabla de prueba de muestra emparejadas de T student de la eficacia antes y después, 
aplicada da como resultado (0.000), por lo cual y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna que es la implementación de 
estudio del trabajo en la línea de costura de blazer incrementa el cumplimiento de metas de 








































En la tabla N° 57, de la página N° 172 se puede observar que la media de la productividad 
(Variable dependiente) antes de la implementación de estudio del trabajo da como 
resultado (36.1950), mucho menor a la media de la productividad después de la 
implementación de estudio del trabajo con un valor de (62.0413), lo cual permitió 
incrementar con la implementación de estudio del trabajo (Variable independiente). 
Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de Odar (2014), cuya 
investigación forma parte de la presente investigación y concluye que logró conseguir un 
aumento de la productividad de 4% en cuanto a recursos materiales, 11% en cuanto a 
mano de obra, 16% en cuanto recursos financieros, y 7% en utilización. 
En la tabla N° 64, de la página N° 181 se puede observar que la media de la eficiencia 
(Variable dependiente) antes de la implementación de estudio del trabajo da como 
resultado (63.0900), mucho menor a la media de la eficiencia después de la 
implementación de estudio del trabajo con un valor de (80.8888), lo cual permitió 
optimizar con la implementación de estudio del trabajo (Variable independiente). 
Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de Ponce (2017), cuya 
investigación forma parte de la presente investigación y concluye que como resultados el 
autor logro reducir 30 min menos haciendo que mejorara en un 16 % en la etapa de 
enfriamiento y lo cual construye también con un 11.1 % en aumentar la productividad de 
fabricación. 
En la tabla N° 71, de la página N° 190 se puede observar que la media de la eficacia 
(Variable dependiente) antes de la implementación de estudio del trabajo da como 
resultado (56.2500), mucho menor a la media de la eficacia después de la implementación 
de estudio del trabajo con un valor de (75.6938), lo cual permitió incrementar con la 
implementación de estudio del trabajo (Variable independiente). 
Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de Cabezas (2014), cuya 
investigación forma parte de la presente investigación y concluye que la fabricación de sus 
productos se utilizan ocho procesos y donde muchos de estos procesos presentan 
problemas o cuellos de botella los mismos que ocasionan que el flujo de materiales sea 
inadecuado, y la producción diaria es de 2 unidades y con la propuesta se estima que se 






































Para poder poner en funcionamiento el proyecto primero se analizó los problemas que 
acoge en la línea de costura de blazer el porqué de la productividad, se identificaron varias 
causas pero los tres más importantes fueron: falta de estandarización de los tiempos de 
proceso, falta de procedimiento de manufactura adecuada y demasiados reprocesos de 
costura. Lo cual la investigacion se basó en la implementación de estudio del trabajo en la 
línea de costura de blazer para incrementar la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
 
 
 Por la hipótesis general se concluye que la implementación de estudio del trabajo 
incrementará de manera significativa la productividad de la micro empresa Grupo 
Saldaña, tal como se puede observar en la tabla N° 49, ilustración N° 23 de las páginas 
N° 159-160 respectivamente, lo cual muestra el incremento de 36.20% a 62.04% por lo 
que se obtiene un aumento de 41.66% de la productividad en la línea de costura de 
blazer, Grupo Saldaña. 
 
 
 Por la hipótesis especifica 1 se concluye que la implementación de estudio del trabajo 
optimiza los recursos de tiempo de manera significativa en la productividad de la micro 
empresa Grupo Saldaña, tal como se puede observar en la tabla N° 47, ilustración N° 21 
de las páginas N° 157-158 respectivamente, lo cual muestra el incremento de 63.09% a 
80.89% por lo que se obtiene un aumento de 22.01% de la eficiencia y la optimización 
de recursos de tiempo en la línea de costura de blazer, Grupo Saldaña. 
 
 Por la hipótesis especifica 2 se concluye que la implementación de estudio del trabajo 
incrementa la eficacia de manera significativa en la productividad de la micro empresa 
Grupo Saldaña, tal como se puede observar en la tabla N° 48, ilustración N° 22 de las 
páginas N° 158-159 respectivamente, lo cual muestra el incremento de 56.25% a 
75.69% por lo que se obtiene un aumento de 25.69% de la eficacia y el cumplimiento 


































Las recomendaciones que se sugieren para la microempresa es a todos los resultados 
obtenidos mediante  la implementación de estudio del trabajo en la línea de costura de 
blazer para incrementar la productividad, Grupo Saldaña. 
 
 Se sugiere seguir trabajando con el tipo de método que se implementó ya que se ve 
buenos resultados en el incremento de la productividad como la consecuencia de la 
implementación de estudio del trabajo en la microempresa Grupo Saldaña y así poder 
lograr ser competitivos en el mercado de confecciones de prenda. 
Se recomienda hacer la mejora continua seguida para reducir los reprocesos y buscar la 
perfección en la confección del acabado de los blazer. 
 
 
 Se sugiere que se siga midiendo el indicador de optimización de recursos para seguir 
disminuyendo los tiempos muertos de algunas operaciones de la elaboración del blazer 
y así optimizar la eficiencia para cada vez llegar a un tiempo estándar justo que 
beneficie a la organización y a los trabajadores. 
 
 
 Se recomienda que se siga midiendo el indicador del cumplimiento de metas para que 
se pueda alcanzar el objetivo del incremento de la producción y alcanzar entregar los 
despachos a los clientes a tiempo y a consecuencia recibir una buena recompensa 
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 Anexo N° 01: Matriz de coherencia. 
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPÓTESIS 
GENERAL 
¿De qué manera la implementación de estudio 
del trabajo en la línea de costura de blazer 
incrementará la productividad, Grupo Saldaña 
en Ate, 2019? 
Determinar cómo la implementación de 
estudio del trabajo en la línea de costura de 
blazer incrementa la productividad, Grupo 
Saldaña en Ate, 2019. 
La implementación de estudio del trabajo en 
la línea de costura de blazer incrementa la 
productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
ESPECÍFICOS 
¿De qué manera la implementación de estudio 
del trabajo en la línea de costura de blazer 
incrementa la optimización de recursos de 
tiempo en la productividad, Grupo Saldaña en 
Ate, 2019? 
Determinar cómo la implementación de 
estudio del trabajo en la línea de costura de 
blazer incrementa la optimización de recursos 
de tiempo en la productividad, Grupo Saldaña 
en Ate, 2019. 
La implementación de estudio del trabajo en 
la línea de costura de blazer incrementa la 
optimización de recursos de tiempo en la 
productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019. 
¿De qué manera la implementación de estudio 
del trabajo en la línea de costura de blazer 
incrementa el cumplimiento de metas en la 
productividad, Grupo Saldaña en Ate, 2019? 
Determinar cómo la implementación de 
estudio del trabajo en la línea de costura de 
blazer incrementa el cumplimiento de metas 
en la productividad, Grupo Saldaña en Ate, 
2019. 
La implementación de estudio del trabajo en 
la línea de costura de blazer incrementa el 
cumplimiento de metas en la productividad, 




Anexo N° 02: Diagrama de Pareto para determinar la gravedad del problema. 











































































































































































































































































































































Anexo N°03: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Antes) Pág. 1/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/ M DESPUES:   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
1 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
2 Coger y emparejar la pieza y la manga 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
3 Unión de piezas de manga X2 0,29 0,31 0,31 0,33 0,32 0,29 0,29 0,31 0,28 0,33 0,31 100 0,31 0,05 0,35 
4 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
5 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
6 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
7 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
8 Doblar y formar basta 0,53 0,52 0,55 0,54 0,55 0,51 0,52 0,54 0,54 0,55 0,54 100 0,54 0,08 0,62 
9 Basta de manga invisible X2 1,31 1,32 1,33 1,32 1,35 1,35 1,36 1,34 1,33 1,34 1,34 100 1,34 0,2 1,54 
10 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
11 Transportar a mesa de manual para zurcir 0,31 0,31 0,31 0,32 0,31 0,32 0,31 0,31 0,31 0,32 0,31 100 0,31 0,05 0,36 
12 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
13 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
14 Coger y emparejar las piezas de espalda 0,21 0,19 0,18 0,18 0,19 0,18 0,18 0,19 0,21 0,22 0,19 100 0,19 0,03 0,22 
15 Unión de centro de espalda 0,36 0,36 0,37 0,38 0,36 0,37 0,37 0,36 0,37 0,36 0,37 100 0,37 0,05 0,42 
16 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 





Anexo N°04: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Antes) Pág. 2/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
17 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
18 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
19 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
20 Coger espalda y pieza de lateral X2  0,15 0,14 0,16 0,18 0,19 0,19 0,18 0,19 0,18 0,19 0,18 100 0,18 0,03 0,2 
21 Unión de pieza lateral de espalda X2  1,15 1,16 1,15 1,16 1,17 1,15 1,16 1,15 1,16 1,16 1,16 100 1,16 0,17 1,33 
22 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
23 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
24 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
25 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
26 Coger delantero y pieza lateral X2 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
27 Unión de pieza lateral delantero X2 1,15 1,15 1,16 1,15 1,16 1,15 1,17 1,16 1,16 1,15 1,16 100 1,16 0,17 1,33 
28 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
29 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
30 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 





Anexo N°05: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Antes) Pág. 3/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
31 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
32 Orillado de vuelta X2 0,22 0,21 0,22 0,2 0,21 0,22 0,23 0,23 0,22 0,23 0,22 100 0,22 0,03 0,25 
33 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
34 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
35 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
36 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
37 Orillado media luna 0,55 0,54 0,56 0,55 0,57 0,56 0,54 0,55 0,54 0,55 0,55 100 0,55 0,08 0,63 
38 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
39 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
40 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
41 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
42 Coger y emparejar vuelta y delantero X2 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
43 Unión de vuelta en el delantero X2 1,16 1,16 1,17 1,16 1,17 1,16 1,17 1,16 1,17 1,16 1,16 100 1,16 0,17 1,34 
44 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
45 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
46 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 




Anexo N°06: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Antes) Pág. 4/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
47 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
48 Cuadrar espalda y marcar media luna 0,19 0,18 0,18 0,19 0,18 0,19 0,18 0,19 0,18 0,19 0,19 100 0,19 0,03 0,21 
49 Pegado de media luna 1,23 1,32 1,35 1,34 1,38 1,34 1,35 1,35 1,36 1,34 1,34 100 1,34 0,2 1,54 
50 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
51 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
52 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
53 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
54 Coger y emparejar espalda y delantero 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
55 Unión de hombro 0,44 0,45 0,45 0,44 0,46 0,46 0,45 0,44 0,46 0,45 0,45 100 0,45 0,07 0,52 
56 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
57 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
58 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
59 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
60 Refilar lateral de manga 0,24 0,21 0,19 0,18 0,19 0,21 0,19 0,19 0,19 0,21 0,2 100 0,2 0,03 0,23 
61 Pegado de manga x2 1,11 1,12 1,12 1,12 1,13 1,14 1,13 1,14 1,14 1,11 1,13 100 1,13 0,17 1,29 
62 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 




Anexo N°07: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Antes) Pág. 5/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
63 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
64 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
65 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
66 Cerrado de costado  1,35 1,34 1,33 1,35 1,34 1,33 1,34 1,33 1,34 1,33 1,34 100 1,34 0,2 1,54 
67 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
68 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
69 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
70 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
71 Doblar y formar basta faldón 0,21 0,22 0,23 0,21 0,22 0,23 0,22 0,23 0,23 0,22 0,22 100 0,22 0,03 0,26 
72 Basta faldón 2,55 2,54 2,55 2,54 2,55 2,56 2,53 2,54 2,54 2,55 2,55 100 2,55 0,38 2,93 
73 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
74 Transportar a mesa de manual para zurcir 0,31 0,31 0,31 0,32 0,31 0,32 0,31 0,31 0,31 0,32 0,31 100 0,31 0,05 0,36 
75 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
76 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
77 Emparejar y cuadrar cuello 0,21 0,22 0,23 0,21 0,22 0,21 0,22 0,21 ,0,22 0,23 0,22 100 0,22 0,03 0,25 
78 Armado de cuello 1,05 1,07 1,06 1,05 1,07 1,06 1,05 1,04 1,06 1,05 1,06 100 1,06 0,16 1,21 




Anexo N°08: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Antes) Pág. 6/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
79 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
80 Transportar a mesa de manual 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
81 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
82 Desamarrar paquete 0,19 0,19 0,18 0,17 0,19 0,19 0,21 0,19 0,19 0,21 0,19 100 0,19 0,03 0,22 
83 Marcar y cuadrar prenda en máquina 0,31 0,32 0,33 0,32 0,33 0,32 0,34 0,33 0,34 0,33 0,33 100 0,33 0,05 0,38 
84 Fijado de cuello 2,15 2,25 2,23 2,25 2,23 2,23 2,22 2,21 2,22 2,24 2,22 100 2,22 0,33 2,56 
85 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
86 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
87 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
88 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
89 Pegado de cuello 3,55 3,51 3,55 3,52 3,52 3,51 3,52 3,51 3,55 3,55 3,53 100 3,53 0,53 4,06 
90 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
91 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
92 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
93 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
94 Formado de vuelta hombro 1,16 1,18 1,23 1,19 1,17 1,18 1,19 1,19 1,16 1,18 1,18 100 1,18 0,18 1,36 




Anexo N°09: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Antes) Pág. 7/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
95 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
96 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
97 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
98 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
99 Asentado de cuello 2,55 2,56 2,54 2,55 2,55 2,51 2,52 2,55 2,51 2,52 2,54 100 2,54 0,38 2,92 
100 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
101 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
102 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 
103 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
104 Atraque de manga X2 0,23 0,25 0,24 0,23 0,24 0,26 0,24 0,25 0,24 0,23 0,24 100 0,24 0,04 0,28 
105 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
106 Transportar a otra máquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
107 Esperar operación 1,15 1,14 1,15 1,15 1,15 1,14 1,16 1,14 1,15 1,16 1,15 100 1,15 0,17 1,32 






Anexo N°10: Toma de tiempo de las operaciones de confección de blazer (Antes) Pág. 8/8. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura ANTES:   
Producto: Blazer/M DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
108 Desamarrar paquete 0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
109 Atraque de faldón X2 0,45 0,44 0,45 0,44 0,45 0,44 0,44 0,43 0,42 0,43 0,44 100 0,44 0,07 0,5 
110 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
111 Transportar a mesa de limpieza final 0,31 0,31 0,31 0,32 0,31 0,32 0,31 0,31 0,31 0,32 0,31 100 0,31 0,05 0,36 
112 Inspección final 3,25 3,25 3,26 3,24 3,25 3,25 3,51 3,26 3,56 3,24 3,31 100 3,31 0,5 3,8 
113 Almacén 0,23 0,22 0,23 0,23 0,24 0,23 0,22 0,23 0,23 0,24 0,23 100 0,23 0,03 0,26 
Total de ciclo (minutos)                                                                              73,59
T.P =Tiempo promedio            V = Valoración            T.N = Tiempo normal           S= Suplemento               T.E = Tiempo estándar    










Anexo N°11: Toma de tiempo de las actividades manuales de blazer (Antes) Pág. 1/2. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura/actividad manual ANTES:   
Producto: Blazer DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
1 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
2 Ensartar hilo en la aguja zurcidora 0,21 0,22 0,23 0,23 0,22 0,21 0,22 0,23 0,23 0,24 0,22 100 0,22 0,03 0,26 
3 Zurcido de basta de manga invisible X und 1,51 1,51 1,53 1,54 1,52 1,53 1,52 1,51 1,56 1,57 1,53 100 1,53 0,23 1,76 
4 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
5 Transportar paquete a maquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
6 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
7 Ensartar hilo en la aguja zurcidora 0,21 0,22 0,23 0,23 0,22 0,21 0,22 0,23 0,23 0,24 0,22 100 0,22 0,03 0,26 
8 Zurcido de basta  faldón invisible X und. 6,54 6,55 6,55 6,54 6,51 6,52 6,51 6,52 6,51 6,51 6,53 100 6,53 0,98 7,5 
9 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
10 Transportar paquete a maquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
11 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
12 Corte de punta y doblado de cuello X und. 0,31 0,31 0,31 0,27 0,29 0,29 0,3 0,28 0,29 0,29 0,29 100 0,29 0,04 0,34 
13 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
14 Transportar paquete a maquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 





Anexo N°12: Toma de tiempo de las actividades manuales de blazer (Antes) Pág. 2/2. 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura/actividad manual ANTES:   
Producto: Blazer DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
15 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
16 Corte de punta de solapa X und. 0,15 0,16 0,17 0,13 0,13 0,12 0,13 0,13 0,13 0,13 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
17 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
18 Transportar paquete a maquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
19 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
20 Corte de vuelta de faldón X und. 0,25 0,24 0,24 0,24 0,25 0,24 0,23 0,23 0,24 0,24 0,24 100 0,24 0,04 0,28 
21 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
22 Transportar paquete a maquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
23 Desamarrar paquete  0,15 0,14 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,14 0,12 0,15 0,14 100 0,14 0,02 0,16 
24 Emparejar cuello X und. 0,54 0,55 0,54 0,55 0,54 0,55 0,54 0,55 0,54 0,51 0,54 100 0,54 0,08 0,62 
25 Amarrar paquete 0,15 0,16 0,15 0,16 0,16 0,15 0,16 0,16 0,16 0,17 0,16 100 0,16 0,02 0,18 
26 Transportar paquete a maquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
Total de ciclos (minuto)                                                                         15,1 
T.P =Tiempo promedio            V = Valoración            T.N = Tiempo normal           S= Suplemento               T.E = Tiempo estándar    





Anexo N°13: Toma de tiempo del habilitado de blazer (Antes). 
 
 
ESTUDIOS DE TIEMPO 
FICHA DE  HOJA DE OBSERVACIÓN 
Analista Saldaña Balvín, José Luis MÉTODO 
Área: Línea de costura/habilitado ANTES:   
Producto: Blazer DESPUES:   
Material: Tela french terry 97% cotton 3% spandex Semana  N°   




Descripción del elemento 
Tiempo Observado 
T.P V. T.N 
S. 
T.E 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15% 
1 Abrir fardo  0,2 0,21 0,2 0,22 0,2 0,21 0,21 0,22 0,21 0,22 0,21 100 0,21 0,03 0,24 
2 Sacar de los fardos las piezas de corte 0,29 0,29 0,27 0,27 0,27 0,24 0,29 0,29 0,27 0,25 0,27 100 0,27 0,04 0,31 
3 Separar las piezas por color X paquete 0,54 0,55 0,53 0,54 0,55 0,53 0,54 0,54 0,53 0,54 0,54 100 0,54 0,08 0,62 
4 Compaginar las piezas por talla y color 0,41 0,41 0,41 0,42 0,42 0,42 0,43 0,43 0,43 0,43 0,42 100 0,42 0,06 0,48 
5 Formar paquetes por talla y color 0,25 0,24 0,24 0,24 0,25 0,24 0,23 0,23 0,24 0,24 0,24 100 0,24 0,04 0,28 
6 Amarrar paquete 0,15 0,14 0,14 0,15 0,14 0,15 0,14 0,15 0,14 0,15 0,15 100 0,15 0,02 0,17 
7 Transportar paquetes a maquina 0,25 0,27 0,28 0,25 0,26 0,27 0,25 0,26 0,27 0,27 0,26 100 0,26 0,04 0,30 
8 Habilitar los paquetes a los maquinistas  0,1 0,11 0,1 0,11 0,1 0,12 0,1 0,11 0,1 0,11 0,11 100 0,11 0,02 0,12 
        
Tiempo de ciclo (minutos)                   2,53
T.P =Tiempo promedio            V = Valoración            T.N = Tiempo normal           S= Suplemento               T.E = Tiempo estándar  




Anexo N° 14: Ficha técnica de producción. 
 
Ficha técnica construcción de blazer 
  





Descripción Descripción de proceso Maquina 
1.- Espalda Unir cortes con remalle de 1/4 " Rem 
2.- Delantero Unir corte princesa con remalle de 1/4" Rem 
3.- Cogotera Orillar con remalle de 3/16" Rem 
  
Fijar a cuerpo de espalda con recta a 1/16" de pestaña 
ubica de acuerdo a piquete ver piquete Rec 
4.- Hombros 
Unir con remalle de 1/4" insertar mobilon en hombro de 
espalda Rem 
5.- Vuelta Orillar con remalle de 3/16" Rem 
  
Pegar vuelta a delantero con recta con 15 pp. Con 1/4" de 
costura graduar la máquina para obtener elasticidad  Rec 
6.- Cuello Embolsar cuello con recta a 1/4" de costura Rec 
  
Embolsar cuello y solapa delantero con recta de 1/4" de 
costura Rec 
  Pegar cuello a escote de espalda con recta a 1/4" de costura Rec 
  Asentar escote de espalda con recta a 1/16" de pestaña Rec 
7.- Manga Unir pieza de manga con remalle de 1/4" Rem 
  Realizar basta invisible de 1" abierto Rem bas 
  Pegar manga sisa con remalle de 1/4" Rem 
8.- Costado Cerrar costado con remalle de 1/4" Rem 
9.- Basta faldón Realizar basta invisible de 1" abierto Rem bas 
10.- Atraques Realizar atraques a manga a1/8" y al faldón  Rec 








Anexo N° 15: Costo de los materiales requeridos para la implementación. 





1 mesa de corte de material de melamina 2 x 2,5 metros  S/. 200,00 S/. 200,00 
2 mesa de costura  S/. 52,00 S/. 104,00 
3 caballete para la mesa de corte S/. 75,00 S/. 225,00 
7 lámpara led S/. 20,00 S/. 140,00 
7 Cojines S/. 20,00 S/. 140,00 
2 Tijeras S/. 32,00 S/. 64,00 
2 Polea S/. 5,00 S/. 10,00 
7 Corcho S/. 9,00 S/. 63,00 
2 juegos de peine remalladora S/. 55,00 S/. 110,00 
1 garfio interior remalladora brother S/. 30,00 S/. 30,00 
1 garfio exterior remalladora brother S/. 25,00 S/. 25,00 
1 pintura esmalte chemisa S/. 45,00 S/. 45,00 
1 barra de aguja recta brother  S/. 50,00 S/. 50,00 
1 juego de ajustadores de aguja remalladora brother S/. 50,00 S/. 50,00 
1 juego de tira hilos recubridora siruba  S/. 65,00 S/. 65,00 
1 pote de grasa  S/. 25,00 S/. 25,00 
2 Internet S/.100.00 S/.200.00 
3 Taxi carga S/. 25.00 S/.75.00 
10 Transporte publico S/. 5.00 S/. 50.00 
2 Mano de obra S/.50.00 S/. 100.00 
5 Gastos adicionales S/.10.00 S/. 50.00 
2 Paquete de hojas bond S/. 10.00 S/. 20.00 
4 Libros de investigación S/. 40.00 S/. 160.00 
6 Impresiones S/. 20.00 S/. 120.00 
2 Cronómetros S/. 15.00 S/. 30.00 
2 Tablero para la toma de tiempo S/. 7.00 S/. 14.00 





Anexo N° 16: Cronograma de ejecución. 
Cronograma de ejecución del proyecto "Grupo Saldaña" 
N° Actividades NOV. 
  DIC. ENE.   FEB   MAR. ABR.   MAY. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 
1 
Coordinar para la toma de tiempos y realizar los 
formatos.                                                       
2 
Observar las actividades de procesos para las 
evaluaciones de tiempos.                                                       
3 
Recolección de datos de tiempos dentro de la 
hoja de registro.     
  1 2 3 4 5 6 7 8 
                                
4 
Analizar datos recolectados y ver cómo es la 
situación actual del proceso.                                                       
5 
Crear métodos de mejora mediante el estudio de 
métodos dentro de la producción.                                                       
6 
Establecer y aplicar el mejor método que se 
adapte a la producción.                           
  
                          
7 
Recolección de datos de tiempos dentro de la 
hoja de registro después del método aplicado.                               
1 2 3 4 5 6 7 8 
        
8 
Analizar datos recolectados comparando con 
los datos anteriores.                                                       
9 
Realizar el control del método propuesto y 
observar cuales son los resultados actuales.                                                       
10 
Observar y realizar constantemente la mejora 








































































































































































































Anexo N°17: Documento de auditoria de rechazo. 
 
 
Fuente: Grupo Saldaña. 
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